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La tesis  tuvo como objetivo determinar de qué manera  la aplicación de la mejora 
continua de los procesos mejoró la productividad en el área eléctrica de la 
empresa Vallejos Contratistas ; cuyos autores de la variable independiente como 
es la mejora continua de los procesos  KAYZEN y la dependiente   como la 
productividad PROKOPENKO. La metodología  de la investigación es aplicada y 
explicativa que tuvo la finalidad de establecer la influencia de sus variables y se 
demostró  que mediante  la mejora continua de los procesos se logró incrementar 
la productividad de las instalaciones eléctricas.  Se llegó a la conclusión que la 
aplicación de la mejora continua de los procesos  incrementó  la productividad en 
el área de instalaciones eléctricas en la empresa Vallejos Contratistas. La media 
de la productividad antes de la aplicación de la mejora continua de los procesos 
era de 59.6%, la media de la productividad luego de la aplicación de la mejora 
continua de los procesos fue de 90%.La aplicación de la mejora continua de los 
procesos incrementó la eficiencia en el área de instalaciones eléctricas en la 
empresa Vallejos Contratistas. La media de la eficiencia antes de la aplicación de 
la mejora continua de los procesos era de 76.8%, la media de la eficiencia luego 
de la aplicación de la mejora continua de los procesos fue de 95.8%.La aplicación 
de la mejora continua de los procesos incrementó la eficacia en el área de 
instalaciones eléctricas en la empresa Vallejos Contratistas. La media de la 
eficacia antes de la aplicación de la mejora continua de los procesos era de 
77.6%, la media de la eficacia luego de la aplicación de la mejora continua de los 












he objective of the thesis was to determine how the application of continuous 
improvement of processes improved productivity in the electricity area of the 
company Vallejos Contratistas; whose authors of the independent variable such as 
the continuous improvement of the KAYZEN processes and the dependent as 
productivity PROKOPENKO. The methodology of the research is applied and 
explanatory that had the purpose of establishing the influence of its variables and 
it was demonstrated that by means of the continuous improvement of the 
processes it was possible to increase the productivity of the electrical installations. 
It was concluded that the application of the continuous improvement of the 
processes increased the productivity in the area of electrical installations in the 
company Vallejos Contractors. The average of the productivity before the 
application of the continuous improvement of the processes was of 59.6%, the 
average of the productivity after the application of the continuous improvement of 
the processes was of 90%. The application of the continuous improvement of the 
processes increased the efficiency in the area of electrical installations in the 
company Vallejos Contratistas. The average of the efficiency before the 
application of the continuous improvement of the processes was of 76.8%, the 
average of the efficiency after the application of the continuous improvement of the 
processes was of 95.8%. The application of the continuous improvement of the 
processes increased the efficiency in the area of electrical installations in the 
company Vallejos Contratistas. The average of the effectiveness before the 
application of the continuous improvement of the processes was of 77.6%, the 
average of the effectiveness after the application of the continuous improvement of 





























Los edificios domiciliarios, condominios, casas residenciales, oficinas 
probablemente han afrontado más retos y sufrido mayores cambios en los 
últimos años que cualquier otro tipo de edificación. La creciente globalización 
económica, las nuevas tecnologías de información y comunicaciones, así como 
los nuevos retos medioambientales, plantean demandas en un sector de la 
arquitectura que, durante casi un siglo, ha estado marcada por las normas y 
estándares constructivos y las exigencias de la organización interna. 
De acuerdo con las conclusiones del estudio, “el crecimiento del sector se 
mantendrá lento durante el 2017, con su aumento del 3,5% tras el 3,4% 
registrados en el 2016. Actualmente se a un cambio: la producción en los 
mercados emergentes crecerá un 4.2% en 2017 frente a una media de 8,8% en 
la última década mientras tanto, resurgirán en la economías avanzadas, con un 
aumento de 2,5% en 2017 frente a la reducción del 0,9% de años anteriores”.  
El sector está compuesto por una multitud de empresas pequeñas con altas 
tasas de apalancamiento, una debilidad exacerbada por los largos plazos de 
pago que caracterizan al sector en comparación de otros. Las diferencias entre 
países y el fuerte componente cíclico complican el panorama del sector. Por 
ejemplo, el Reino Unido la recuperación se inició a principios del año pasado. 
El sector también se enfrenta a vientos en contra en países que exportan 
petróleo, debido a que el precio de esta materia prima influye en las inversiones 
en infraestructura. En estados unidos, el nuevo gobierno podría impulsar la 
inversión de la infraestructura. La inflación podría ser un obstáculo para el 
sector en algunos países, por ejemplo China mientras que otros parecen haber 
soportados la tormenta, entre ellos España, Francia entre otros.  
(http://www.cicconstruccion.com). 
En  2017, el crecimiento de América Latina mantendrá la evolución de dispar. 
Algunas economías exportadoras de materias primas como Perú, Bolivia o 
Colombia crecerán entre un 3% y 4%, mientras que Chile y México lo harán por 
debajo del 3%. Esta es una de las principales conclusiones del último informe 
económico. No obstante, las antiguas flexibilidad y movilidad determinan el día 




que adaptar su práctica de proyecto a estos nuevos planteamientos. Hoy en día 
en el mundo de la construcción, tan de moda, se plantea el diseño de las 
edificaciones pormenorizadamente; optimizando cada detalle y permitiendo 
niveles de vida muy superiores en cuanto a calidades y acabados de lo que 
cabría esperar hace unos años. (http://mba.americaeconomia.com). 
En el Peru del sector constructor registrara un crecimiento de 2,01% para el 
2017, de acuerdo con las expectativas de las empresas del rubro recogidas y 
presentadas hoy por la cámara Peruana de la Construcción (CAPECO). La 
proyección de este avance se mantiene desde Enero (cuando se estimó 
2,08%). Sin embargo, el contexto actual no es alentador. Las cifras del INEI 
han mostrado una contracción del sector de 6,11% interanual en el primer 
bimestre del año. Solo en Febrero fue de 6,89%.(http://elcomercio.pe) 
La idea de cualquier edificación pone en marcha un complejo mecanismo en la 
que los diferentes engranajes deben organizarse a la perfección para la 
consecución de la obra adecuadamente; así desde el arquitecto que desarrolla 
la estructura hasta el ingeniero que calcula las instalaciones o el instalador que 
lleva a cabo las ideas de los anteriores deben organizarse en un baile de 
cálculos, números, diseños, etc. En la mentalidad de todo ingeniero está 
realizar una obra que cumpla las expectativas de funcionamiento a la 
perfección, y ese será el objetivo del presente proyecto.  
 La Empresa Vallejos Contratistas, está ubicada en la ciudad de Lima, en el 
distrito de Independencia, con varios años de experiencia en el mercado, se 
dedica a la construcción de viviendas, residencias, condominios, restaurantes 
entre otros, La empresa busca constantemente en cada ejecución de las obras  
aprovechar la demanda fluctuante del mercado, cubriendo las entregas  de sus 
principales clientes , Estilos, etc., en donde la mayoría de los pedidos son 
entregados en plazos muy extensos, siendo fuera de la fecha pactada e 
incumplimiento de los trabajos  en cuanto a la cantidad solicitada. Todo ello va 
afectando notablemente a la productividad de la empresa siendo solo de  0,149 
Casas por  Hora-hombres. 
Sin embargo, dentro de los últimos 30 días se ha observado las excesiva horas 




altos tiempos improductivos por materiales de baja calidad, ver Anexo 1, con un 
tiempo promedio de 11 a 12 horas de trabajo diario, desde el entubado o 
colocación de tuberías  hasta todo el acondicionamiento de conductores 
eléctricos.  
Por consiguiente, hay una baja cantidad de instalaciones producidas  con un 
promedio de 46.6 casas, en un tiempo de 312.5 horas-hombres. Esta 
problemática se representa y explica en los últimos reportes de producción. Al 
respecto, se señala que de seguir esta situación, la empresa se verá afectada 
notablemente. Por esta razón se pretende estudiar a la Empresa Vallejos 
Contratistas el tiempo de las instalaciones eléctricas y su acondicionamiento. 
En tal sentido, atendiendo esta problemática se ve conveniente aplicar la 
herramienta mejora continua de los procesos. A continuación algunas causas 
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Tabla 1 eventos originados en obra 
CAUSAS FRECUENCIA %ACUMULADO 
PORCENTAJE 
% 
FALTA DE ESTANDARIZACION DE MATERIALES ELECTRICOS 96 31.07% 31.07% 
FALTA DE INSTRUCCIÓN EN LOS TRABAJOS ELECTRICOS  70 53.72% 22.65% 
RETARDO DE IMPREVISTOS GENERADOS POR LOS 
CONTRATISTAS 26 62.14% 8.41% 
FALLA DE LA PROGRAMACION SEMANAL 20 68.61% 6.47% 
REQUERIMIENTOS DE TRABAJO PRIORITARIOS 18 74.43% 5.83% 
MANO DE OBRA NO CALIFICADA 16 79.61% 5.18% 
INASISITENCIA  DEL PERSONAL  PROGRAMADA 14 84.14% 4.53% 
MATERIAL MAL SELECCIONADO 12 88.03% 3.88% 
MATERIAL DE BAJA CALIDAD 10 91.26% 3.24% 
IMPROVISTOS DE RECURSOS LOGISTICOS Y/O EQUIPOS 
REQUERIDOS 9 94.17% 2.91% 
FALLA EN LA COORDINACION Y/O DEPENDENCIA DE OTROS 
APTOS PARA LA EJECUCION Y ACTIVIDADES 7 96.44% 2.27% 
POCA DISPONIBILIDAD DE MAQUINARIAS 5 98.06% 1.62% 
DEFICIENCIA EN EL MANTENIMIENTOS DE LAS MAQUINARIAS  3 99.03% 0.97% 
TEMPERATURA  EXTREMA  2 99.68% 0.65% 
MALAS CONDICIONES DE SUELO 1 100.00% 0.32% 
  309   100% 
Fuente: Elaboración propia 
La causa más frecuente es la falta de estandarización  de materiales 
eléctricos. 
Gráfico 1 Diagrama de pareto
 
Fuente: Elaboración propia 
El problema de mayor necesidad de solución fue identificado mediante el 





















1.2 Trabajados previos 
Como trabajos previos tenemos las siguientes tesis nacionales e 
internacionales. 
PARRALES Rizo, Verni. TOMAYO Vargas, Juan Carlos diseñó de un modelo 
de gestión estratégico para el mejoramiento de productividad y calidad aplicado 
a una planta procesadora de alimentos balanceados. Tesis (magister en 
gestión de la productividad y calidad).Guayaquil-Ecuador: instituto de ciencias 
matemáticas politécnica litoral, 2012. 72 pp. 
 El proyecto investiga que factores y variables afectan a la productividad y 
calidad de organización para determinar causas que hacen que la organización 
vaya en detrimento de la misma. Se representa un marco teórico referente a los 
modelos existentes de productividad y calidad que las organizaciones vienen 
adoptando. Se expone con la norma internacional ISO 9001 se estructura, en 
cuanto a adoptar el sistema de gestión de calidad hasta llegar a la mejora 
continua del sistema. Se explica cómo está estructurada la empresa, asimismo, 
se la ubica dentro del espacio y tiempo, y se describe en forma técnica como 
son las etapas del proceso productivo. Esta etapa es la antesala para el diseño 
del modelo propuesto. Por último se aborda un modelo propuesto empezando 
con el modelado de procesos hasta que se despliegue  de objetivos y fijarlos a 
través de indicadores para lograr la mejora de eficacia y eficiencia  del sistema. 
Conclusión.- Este proyecto sirve para identificar debilidades o fallas del 
sistema, y poder establecer un modelo de control apropiado para el 
mejoramiento continuo. Con este fin, organización se beneficiara  en cuanto a 
incrementar  la productividad  y mejora aspectos relacionados con la calidad. 
Con el modelo de la organización estará en condiciones  de solucionar 
problemas específicos como reprocesos  excesivos incumplimientos en plazos 
de entrega devoluciones de producto por la mala calidad, que en síntesis solo 
afectan a la productividad de la organización. 
QUINTERO Perea, Jaime. GONZÁLES Pabón. Propuesta de un modelo de 
gestión por procesos para mejorar la productividad del área de producción de la 
empresa ladrillera la Ximena. Tesis (Ingeniero Industrial). Santiago de Cali: 




Con el objetivo de: Diseñar el modelo de gestión por procesos para mejorar la 
productividad del área producción de la ladrillera La Ximena. Conteniendo un 
marco metodológico: Tipo de Investigación.   Aplicada. Enfoque de 
Investigación. Cuantitativo, Exploratorio y Descriptivo. Población. Dentro de la 
empresa. Muestra.  Área de producción. Instrumento. Entrevistas 
estructuradas, técnicas de observación, entrevista informal y diagnóstico. 
Dando como conclusión: La ladrillera La Ximena durante sus 20 años de 
funcionamiento ha carecido de una adecuada gestión de sus procesos lo cual 
no le permite tener mejor utilidad de sus procesos.  El apoyo e interés que se 
tiene de la gerencia por establecer políticas de mejora continua es positivo 
porque se ve el interés de crear valor en todos sus procesos. La gestión por 
procesos es una serie de metodologías que cuando las empresas logran 
cumplir se puede decir que tienen cero desperdicios y sus empresas logran ser 
muy organizadas y que sus políticas se sientan en todas sus áreas. Se ha 
determinado una cadena de valor para que la organización logre establecer 
actividades que ayuden a mejorar sus procesos y el planteamiento de los 
mismos. La documentación y estandarización de sus procesos lograron que la 
ladrillera cumpla con las propuestas de Gestión de procesos y puedan tener 
una medición de cada uno de sus procesos. Con la metodología de gestión por 
procesos lograra que sus empleados tengan más pertenencia por sus procesos 
y por la empresa. El mantener una adecuada documentación y estandarización 
de sus procesos lograra un mejor desempeño y tendrá mejores resultados en el 
área de producción. 
Se ve en la necesidad de determinar mediante la evaluación de la 
productividad en el sector de ladrillos de mano, obra blanca y las mejoras que 
se pueden implementar para así contribuir en el proceso de la región del Cauca 
y de Colombia. El desarrollo de este proyecto permitirá obtener un diagnóstico 
de la situación actual del área de producción de la ladrillera La Ximena, Este 
conocimiento servirá de base para una propuesta de un modelo de gestión por 
procesos y para conseguir mejorar la productividad del área de producción, que 
permitan su efectividad, el proyecto entregará una metodología para 
diagnosticar el estado actual del área producción. Modelos productivos, 




mejora de procesos en el área de producción. Servirá de línea base para el 
establecimiento de indicadores productivos. Desde la elaboración de este 
proyecto en lo económico se evitaran sobrecostos. Ya que se reducirán las 
fallas por reproceso, la pérdida de tiempo del proceso, así mismo mejora la 
eficiencia y productividad, optimización del proceso permitiendo suministrar 
mejores condiciones y ambiente de trabajo en las áreas de producción. 
CERVANTES M. Héctor, VELASCO O. Jonathan. Propuesta de mejora del 
proceso para la reducción de scrap, incrementando la eficiencia en el envasado 
de ketchup en pouch, utilizando la metodología lean manufacturing en la 
empresa Delimex de México S.A. de C.v. Tesis (Ingeniero Industrial). 
Guadalajara: Universidad de Guadalajara, Centro Universitario de Ciencias 
Exactas e Ingeniería, 2015. 74 pp.  
Con los objetivos definidos a continuación, se medirán de acuerdo a los 
parámetros generados en la revisión de indicadores de productividad, tiempos 
muertos, desperdicio generado, eficiencia de la línea y cambio de formato. 
Disminuir tiempos muertos de producción y desperdicios aplicando la 
herramienta DMAIC en el proceso de envasado de kétchup en pouch. 
Conteniendo un marco metodológico. Tipo de Investigación.   Aplicada. 
Enfoque de Investigación. No experimental. Población. Dentro de la empresa 
Construcciones Cuartas. Muestra.  Área de producción. Instrumento. 
Indicadores, reportes de producción, encuestas, y reportes de fallas. Dando 
como  conclusión: Primeramente resaltaremos el tema inicial de la tesis el cual 
su fundamento inicial era el de realizar con base a una serie de estudios una 
propuesta de mejora de procesos mediante la utilización de la metodología 
Lean Manufacturing. Los resultados obtenidos de dicho estudio son los 
siguientes: La empresa cuenta con bastantes áreas de oportunidad 
presentándose como las más críticas según la metodología de Lean 
Manufacturing: los 7+1 desperdicios, análisis FODA, 5´S. Representación 
visual de la producción (tablero de producción), carece de eventos Kaizen, flujo 
continuo de la producción. Los resultados obtenidos fueron logrados gracias a 
un estudio realizado aproximadamente durante 9 meses los cuales iniciamos 
desde la localización geográfica de la planta, la superficie en cuanto a terreno 




principales clientes y rutas de distribución y venta del producto. Una vez 
concluido con el estudio superficial de la planta continuamos con involucrarnos 
primeramente en entender el que y el porqué de cada uno de los procesos con 
los que cuenta la planta, después analizamos las rutas del recorrido del 
producto así como los tiempos que desempeñaban los trabajadores en cada 
una de sus funciones. Al finalizar la etapa de la definición y medición de cada 
uno de los puntos anteriormente mencionados pasamos a la etapa del análisis 
en el cual definimos la estrategia a tomar de acuerdo a que herramientas que 
nos muestra la metodología Lean Manufacturing serían las necesarias para 
lograr el objetivo de esta tesis. La conclusión general de esta tesis es que la 
empresa al implementar estas herramientas propuestas puede disminuir los 
desperdicios generados a lo largo de los procesos que involucran la fabricación 
de sus productos desde el inicio de la ruta hasta que el producto es 
empaquetado y se entrega al cliente final. 
URCUANGO A. Luis. Mejoramiento de la productividad mediante la 
implementación de la herramienta DMAIC en la microempresa Gonza. Tesis 
(Ingeniero Industrial). Ibarra: Universidad Técnica del Norte, facultad de 
Ingeniería industrial, 2013. 142 pp.  
Con el objetivo de: Implementar la metodología DMAIC, mediante habilidades  
destrezas del equipo de trabajo para mejorar la productividad y calidad de la 
microempresa ¨GONZA¨- Ecuador. Conteniendo un marco metodológico. Tipo 
de Investigación. Descriptiva, Aplicada. Por el análisis de la información Tipo 
Cualitativo. Población. Dentro de la empresa. Muestra.  Área de producción. 
Instrumento. Entrevista,  Encuestas, Observación directa, recopilación 
Bibliográfica. Dando como conclusión: El marco teórico que contiene el 
presente documento se especificó la teoría sobre la productividad y las técnicas 
de la metodología DMAIC, que sirvieron como guía a implementar en la 
mecánica ¨GONZA¨. Los clientes de la mecánica que la calidad del producto y 
servicio proporcionado por la mecánica está en 42% de satisfacción, esto 
demostró la necesidad de implementar la metodología DMAIC y que permita la 
mejora de sus actividades. De la situación inicial se confirmó que los procesos 
de: torneado estaba con el 42.87%, fresado con el 47.59% y cepillado 68.85% 




procesos al 93%, aun nivel de calidad sigma de 2,97 y con una mejora de la 
productividad de 78.26 dólares mensuales. Para finalizar se consideró muy 
acertada la decisión de la microempresa ¨GONZA¨, de la ciudad de Ibarra de 
implementar la metodología DMAIC, la misma que permitió optimizar recursos 
técnicos y financieros. 
ALMEIDA Ñaupas, Jhonny. OLIVARES Rosas, Nilton. Diseño e 
implementación de un proceso de mejora continua en la fábrica de prendas de 
vestir en la empresa Modetex. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad 
de San Martin de Porras, facultad de Ingeniería y Arquitectura, 2013. 178 pp.  
Con el  objetivo fundamental es que el propio personal de la unidad se 
responsabilice de la mejora de la calidad de su propio trabajo. Para el logro de 
los objetivos es necesaria e imprescindible tanto la implicación como el total 
compromiso de parte de la cabeza jerárquica de cada una de las unidades de 
la empresa. Con un marco metodológico: Tipo de Investigación.   Aplicada. 
Enfoque de Investigación. No experimental. Población. Trabajadores del área 
de producción. Muestra. Dado el reducido número de la población, se utilizó 
muestreo no probabilístico ya que todos los sujetos fueron sometidos a 
investigación. Instrumento. Indicadores, reportes de producción, encuestas, y 
reportes de productividad. Dando como conclusión: Se determinó que el 
problema principal de la empresa en mención son retrasos en las fechas de 
entregas de los productos hacia los clientes, consecuencia de no tener un 
sistema adecuado de producción para el tipo de pedidos que les demandan. El 
diseño de mejora continua para el área de producción se basó en la aplicación 
de las metodologías de 5S, distribución de planta y sistemas de producción 
modular que nos ayudó a mejorar eficiencias; aumentó la productividad, mejoró 
las condiciones de trabajo y redujo los tiempos de entrega a los clientes. La 
implementación de las 5S nos ayudó a mejorar las condiciones de trabajo, 
actualmente se está cumpliendo a un 69% y se irá aumentando 
progresivamente en el tiempo. La distribución de planta realizada nos ayudó a 
mejorar los ambientes de trabajo y seguir un flujo de procesos adecuado para 
este tipo de productos, disminuyendo tiempos improductivos en los traslados 
de materiales. La implementación del sistema de producción modular logró 




transcurso del tiempo. La implementación del sistema de producción modular 
logró obtener una eficacia de 97.93%, con esta mejora se puede asegurar las 
fechas de entregas de los productos hacia los clientes. El índice de 
productividad con la implementación es de 2.87 Unid. /H-H. El autocontrol de 
los operarios en su desempeño, facilita y reduce el nivel de defectos que 
actualmente es de 1.78%. La implementación de este sistema, da como 
resultado en el primer año un ahorro en costos del 3,95%. El estudio realizado  
SÁNCHEZ Vera Bach, Iván. VILLANUEVA Vargas, Aurelio diseño de un 
sistema de gestión de la calidad basado en la norma ISO 9001:2008, para 
mejorar la satisfacción del cliente de la planta de derivados lácteos y 
capacitación agroindustrial “cajamarquino”- Cajamarca 2016. 178 pp. 
En el siguiente trabajo de tesis proponemos un diseño de Sistema de Gestión 
de Calidad basado en la norma ISO 9001:2008 en la planta de derivados 
lácteos y capacitación Agroindustrial Cajamarqueso. Con esta propuesta 
buscamos mejorar la satisfacción del cliente, el cual se describe en nuestro 
objetivo General. El trabajo de inicio es analizar la situación actual de la 
empresa para lo cual se utilizó como herramienta de estudio la lista de 
verificación de la norma ISO 9001:2008, la cual se revisó e interpretó los 
requisitos establecidos por la norma. Eso permitió el desarrollo del diseño del 
sistema. Luego se construyó la documentación y políticas de calidad para que 
esto sea una guía en la filosofía de la empresa y poder cumplir con los demás 
objetivos de trabajo. Se identificaron los procesos involucrados directamente 
con la producción del queso tipo suizo par luego realizar un mapa de procesos, 
que permitió detectar la carencia de la documentación en su proceso y la falta 
de registros en sus operaciones. Luego elaboramos los procedimientos 
correspondientes a cada proceso involucrado a la producción para que se 
pueda cumplir con los requisitos de la norma, todo esto permitió ir creando un 
Manual de calidad El cual nos permite planificar, mantener y mejorar 
continuamente el desempeño de los procesos y ser competitivos y tener un 




LLIQUE Gallardo, Gilmer Rafael  Impacto de la implementación de un sistema 
de gestión de la calidad basado en la norma ISO 9001: 2008 en la empresa 
unimaq S.A - sucursal Cajamarca – Peru, 2015. 150 pp.  
 Área de servicios, en la satisfacción del cliente. El presente trabajo de tesis 
muestra la implementación de un Sistema de Gestión de Calidad basado en el 
estándar internacional ISO 9001:2008 en una empresa de venta de maquinaria 
ligera. Con esta propuesta se busca responder a las exigencias del cliente, de 
la organización, y mejorar su desempeño. El objetivo del trabajo es analizar la 
situación actual de la empresa y mediante ello implementar el Sistema de 
Gestión de Calidad, demostrando que a través del desarrollo e implementación 
del mismo, se permitirá mejorar la competitividad y lograr un alto grado de 
satisfacción del cliente. Para realizar la implementación del Sistema de Gestión 
de Calidad se utilizó como herramienta de estudio la norma ISO 9001:2008, la 
cual se revisó e interpretó cada uno de sus requisitos en los ocho capítulos, se 
hizo un diagnóstico en función a dichos requisitos establecidos por la norma 
identificando las observaciones en la gestión de la calidad y mejora de los 
procesos identificados para el alcance del Sistema de Gestión de la Calidad. 
En primer lugar se identificaron los procesos involucrados directamente con el 
giro del negocio, análisis de la situación actual de la empresa. Luego de haber 
identificado los principales procesos y establecido la línea base de la empresa, 
se mapearon, validaron aquellos procesos que lo requerían de forma que 
cumplieran con los requisitos de la norma, para ello se confeccionó el Manual 
de Calidad que tiene como objetivo describir el Sistema de Gestión de Calidad 
que incluye el alcance, la política de calidad y la estructura organizacional, así 
mismo se confeccionó en Manual de Organización y Funciones alineados a la 
Política, misión, visión y valores corporativos de la empresa. Se procede a 
presentar el plan estratégico de implementación del Sistema de Gestión de 
Calidad donde se exponen las actividades a realizar con sus respectivos 
responsables, el cronograma de implementación. Finalmente, se expondrán las 
conclusiones referentes al trabajo realizado en cuanto a la implementación del 
Sistema de Gestión de Calidad y las recomendaciones para mantener dicho 
sistema funcionando apropiadamente y acorde a los requisitos de la norma ISO 




GESTIÓN DE LA CALIDAD BASADO EN LA NORMA ISO 9001: 2008 EN LA 
EMPRESA UNIMAQ S.A - SUCURSAL CAJAMARCA - ÁREA DE S ALAYO. 
 GÓMEZ, Robert. BECERRA Gonzales, Angi. Implementación del plan de 
mejora continua en el área de producción aplicando la metodología PHVA en la 
empresa Agroindustrias Kaizen. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad 
de San Martin de Porras, facultad de Ingeniería y Arquitectura, 2014. 270 pp.  
Con el objetivo general diseñar e Implementar un sistema de mejora continua 
en el área de producción de Agroindustrias Kaizen, con el fin de aumentar la 
productividad y rentabilidad de la empresa; contribuyendo también con la 
mejora e implementación de procesos clave, de apoyo, de soporte y 
seguimiento, que generan valor y afectan directamente al área de producción. 
Con un marco metodológico: Tipo de Investigación.   Aplicada. Enfoque de 
Investigación. Cualitativa y Cuantitativa. Método Longitudinal. Población. 
Trabajadores del área de producción Agroindustrias Kaizen. Muestra.  
Trabajadores de la empresa Instrumento. Listas de chequeo, observación 
realizada a los equipos y empresa; encuestas, entrevistas. Dando como 
conclusión: Se diseñó e implementó el sistema de mejora continua en el área 
de producción, desarrollando procesos clave y de apoyo, que permitieron 
realizar un seguimiento y control a los procesos productivos. Ello contribuyó en 
las mejoras de productividad de 1.2 a 1.6, en el indicador de efectividad de 
34.88% a 70%. Se implementó un sistema de control de las materias primas e 
insumos de acuerdo a la trazabilidad de alimentos balanceados (Proceso de 
control de producto no conforme), para asegurarse que no se filtren insumos en 
mal estado al proceso productivo; ello contribuyó a disminuir el índice de 
material en reproceso hasta un 0.02%, a su vez permitió reducir el número de 
quejas al mes de los clientes hasta uno por mes. Asimismo, al implementar el 
proceso de control de producto  no conforme, se logró que las materias primas 
cumplieran con los siguientes estándares: Se logró reducir los costos de 
fabricación de los 21 productos con una variación por cada costo de productos 
de S/ 0.43 – S/ 1.39 nuevos soles.  La inversión inicial se estableció en S/ 
215,953.79, entre capital de trabajo y préstamo financiero, obteniendo como 
resultado un Valor Actual Neto de S/ 375,790.51 en los cinco trimestres 




recuperación de la inversión de 4 meses y 9 días. De acuerdo a los análisis 
financieros en los tres escenarios, el proyecto es viable, es rentable y es 
recomendable su realización. 
HUANCA, Canales. Susana. Implementación de una mejora continua para una 
lavandería en el área de lavado al seco. Tesis (Ingeniero Industrial). 
Universidad de San Martin de Porras, facultad de Ingeniería y Arquitectura, 
2014. 166 pp.  
Tiene por finalidad la aplicación de un plan de mejora continua para obtener un 
mayor rendimiento y calidad en el servicio del proceso del lavado al seco en la 
lavandería Sagita S.A. Después de analizar la data histórica de la empresa y de 
hacer un análisis interno de esta, se determinó que su problemática es la baja 
productividad. La metodología aplicada para el estudio fue el Ciclo de Deming 
(PHVA), este consiste en cuatro etapas: Planificar, Hacer, Verificar y Actuar. 
Asimismo, las herramientas que se utilizaron para hacer viable la solución al 
problema, fueron: costo de calidad, diagrama de Pareto, diagramas de flujos, 
gráficas de control, técnica brainstorming, 5W1H, AMFE, 5Ss y QFD. Como 
resultado de la evaluación a la empresa, se observa la falta de: manuales de 
trabajo, programas de planeamiento, bitácora de mantenimiento para las 
maquinarias y falta de capacitación del personal. Se concluye que la 
implementación del plan de mejora continua permitió tener un mejor 
desempeño de los trabajadores, aumentó la efectividad en un 64% y disminuyó 
el costo de la calidad a S/. 198 097.09; por lo que el proyecto es rentable con 
un VAN de S/. 326 608.12. 
1.3. Teorías relacionadas al tema. 
1.3.1  Variable  independiente: Mejora Continua de los Procesos. 
La mejora continua es una estrategia empresarial utilizada para elevar 
desempeño de los procesos y consecuentemente la satisfacción de los 
usuarios y como tal está constituida por una serie de programas de acción y de 
uso de recursos ;puede desarrollarse en los niveles operativos, tácticos y 
estratégicos.la estrategia encamina a los miembros de la organización a 




reduciendo los costos y tiempos ,mejorando los índices de satisfacción de los 
clientes y consumidores. (Bonilla.2010, p.23) 
¨La mejora continua o kaizen es una filosofía japonesa que abarca todas las 
actividades del negocio, se le conceptualiza también como la llave del éxito 
competitivo japonés. La mejora puede referirse a los costos, el cumplimiento de 
las entregas, la seguridad y la salud ocupacional, el desarrollo de trabajadores, 
los proveedores, los productos, etcétera. La filosofía kaizen ha sido adoptada 
exitosamente en muchas corporaciones japonesas, como Toyota y Sanyo, y en 
otras empresas líderes del mundo: Mercedes Benz, 3M, Motorola, AT&T, 
etcétera. (Bonilla, 2010, p. 37). 
La mejora continua se puede plantear y gestionar a través del ciclo de Deming 
o su versión mejorada, el ciclo PDCA, que será objeto de nuestra atención. 
Para llevarlo a cabo se puede utilizar una serie de herramientas de la calidad 
que usualmente se emplean para la identificación y resolución del problema, 
así como el análisis de las causas y la aportación de soluciones para lograr la 
mejora continua. El ciclo de Deming actúa como guía para llevar acabo nuestra 
mejora continua y lograr de una forma sistemática la resolución  de problemas. 
Esta constituido básicamente por cuatro actividades: planificar, realizar, 
comprobar y actuar. (Cuatrecasas, 2008, p.61.) 
Mejorar su proceso comprende de dos pasos siguientes: fijar las metas de 
procedimiento del proceso, o desarrollar y llevar a cabo los mejoramientos en el 
proceso sobre una base de ensayo. Por definición mejoramiento continuo 
significa que usted está fijando continuamente metas más altas para si mismas. 
En la búsqueda de modos de mejorar sus procesos, es importante fijar metas 
de mejoramiento, satisfacerlas y fijar nuevas metas, mejorando continuamente 
la manera en que se efectúa el trabajo. Es una práctica valiosa para hacer de 
ella un hábito. (Chang, 2011, p.75.) 
La mejora continua se fundamenta en el perfeccionamiento constante del 
diseño original, a cargo de todos los empleados de la empresa, con especial  
énfasis en los operarios de producción y no requiere de grandes inversiones. El 
proceso de la mejora continua se caracteriza por aplicar una metodología 




diagramas de flujo, histogramas, gráficas de control, diagrama causa-efecto, 
diagrama de Pareto, entre otras, lo cual proporciona objetividad en el análisis y 
la toma de decisión sobre un problema en particular. La metodología kaizen 
precisa una fuerte disciplina, de una concentración necesaria para mejorar de 
una forma continua, planteando nuevas marcas en materia de calidad, 
productividad, satisfacción del cliente, tiempos del ciclo y costos. 
1.3.1.1. Características de la Mejora Continua Kaizen. 
La mejora continua se fundamenta en el perfeccionamiento constante del 
diseño original, a cargo de todos los empleados de la empresa, con especial  
énfasis en los operarios de producción y no requiere de grandes inversiones. El 
proceso de la mejora continua se caracteriza por aplicar una metodología 
sistemática, basada en el uso de herramientas estadísticas y gráficas, como 
diagramas de flujo, histogramas, gráficas de control, diagrama causa-efecto, 
diagrama de Pareto, entre otras, lo cual proporciona objetividad en el análisis y 
la toma de decisión sobre un problema en particular. La metodología Kaizen 
precisa una fuerte disciplina, de una concentración necesaria para mejorar de 
una forma continua, planteando nuevas marcas en materia de calidad, 
productividad, satisfacción del cliente, tiempos del ciclo y costos (Bonilla, 2010, 
págs. 37-38). 
1.3.1.2. Importancia de la Mejora Continua Kaizen. 
La importancia de esta técnica gerencial radica en que su aplicación puede 
contribuir a superar las debilidades y afianzar las fortalezas de la organización. 
A través del mejoramiento continuo la organización logra ser más productiva y 
competitiva en el área de construcción eléctrica. Como una buena práctica de 
mejora continua o Kaizen dentro de la empresa, a fin de aumentar los 
rendimientos y parámetros  de gestión que se  manejen en  ella,  es  importante  
conocer    en  qué  consiste  cada  etapa, es  decir,  tener  pleno  conocimiento  
de  los  procedimientos. Cuando  los  obreros emplean diferentes formas  de   
hacer  una  operación  aumenta  la  variabilidad del producto y el proceso se 
hace ineficiente. 




El proceso de la Mejora Continua Kaizen busca desarrollar, de manera 
sistemática, pequeñas mejoras en los diferentes procesos de la organización, 
pero que en el largo plazo contribuyen a la competitividad del negocio. El ciclo 
original de este proceso de mejora continua fue atribuido a Walter Shewhart y 
posteriormente a Edwards Deming. Las etapas sugeridas por ellos fueron: 
Planificar-hacer-verificar-actuar. Con esta base, y pretendiendo desagregar las 
actividades involucradas en dicho proceso, presentamos la metodología de 
mejoramiento de los siete pasos (Bonilla, 2010 p.153.). 
Metodología de los siete pasos: 
Paso 1: Seleccionar el problema. 
Con en los registros históricos y la experiencia de los miembros del equipo, se 
debe elegir con mucha objetividad el problema principal; así pues se sugiere 
seleccionar algunos ciertos criterios que permitan una adecuada elección: 
impacto en la satisfacción del cliente, impacto en los costos, complejidad del 
problema, alineamiento con los objetivos de la dirección de la empresa, tiempo 
requerido para la solución, impacto para la seguridad del trabajador, impacto 
del medio ambiente etc. 
Paso 2: Comprender el problema y decidir la meta. 
Es necesario comprender de manera clara el impacto económico social técnico 
y ambiental, del problema seleccionado, determinar el alcance de dicho 
problema, se reflexiona sobre los factores asociados al problema, de esa 
manera se previenen los recursos asociados a la solución. (Bonilla, 2010, p. 
158.) 
Determinar las variables que se tratan  y colectar registros; la frase “ solo se 
mejora lo que se mide nos promueve a cuantificar tanto el efecto como las 
causas del problema; en ese sentido para atacar el problema de manera 
objetiva se deben identificar sus variables representativas es decir aquellos 
parámetros cuantificables que permitan analizar el problema y su tendencia. .  




Para medir el efecto del problema de la falta de instrucción en el trabajo se 
podría utilizar la productividad  de las semanas anteriores de trabajo tales 
registros deben corresponder a una muestra de tiempo representativa 
.Dividiendo el problema en estratos para su mejor comprensión: se recomienda 
desagregar el problema en sub-problemas o estratos, con el fin de realizar un 
análisis más específico detallado que  facilite su comprensión. 
Paso 3: Elaborar el cronograma de desarrollo del proyecto. 
El equipo de mejora debe elabora una lista  de actividades por desarrollar, que 
empieza con la colecta de datos para el análisis de la causa raíz, continua con 
el planteamiento de soluciones  y selección de mejoras alternativas, incluye la 
implementación y la verificación de resultados y termina con la etapa de 
estandarización de la solución puesta en ejecución. Es beneficioso detallar 
cada etapa asimismo, se recomienda establecer los tiempos necesario para el 
logro de cada etapa y responsable de liderar cada una de ellas, sin que ello 
signifique responsabilizar a una persona por etapa. 
 
Paso 4: Analizar la causa del problema. 
El equipo debe tener una lluvia de ideas para la identificación de las causas 
que origina este problema la cual es importante la experiencia de los miembros 
quienes lo conforman; las causas principales pueden clasificarse en: Mano de 
obra , maquinas, materiales, métodos, medio ambiente y medios de  control. 
Las causas identificadas y clasificadas se presentaran a través de diagramas 
que muestren su relación con el efecto o problema.  
La finalidad de esta actividad  es identificar las causas en su raíz; dichas 
causas son el origen específico del problema, debemos comprender que 
identificar la causa raíz es importante porque facilita el proceso de identificación 
de soluciones. Otro aspecto de esta etapa es opinar con criterio racional, es 
decir, basarnos en los datos históricos o las evidencias objetivas; en ese 
sentido el líder debe tener cuidado con las opiniones vertidas del equipo. 
 
Paso 5: Proponer, seleccionar y programar las soluciones. 
Afín de determinar las causas principales, es Analizar la causa del problema 




frecuencia e impacto. La primera es la causa raíz aparece involucrándose en el 
problema y la segunda se refiere al impacto económico técnico social etcétera. 
Utilizaremos las causas raíz para mostrar la evaluación frecuencia e impacto. 
 
Paso 6: Implantar y verificar resultados. 
En esta etapa se debe ejecutar  el plan de implementación  elaborado en el 
paso cinco.  Al inicio de cada semana se deberá contrastar el avance real con 
el cronograma establecido; del mismo modo se debe hacer el seguimiento a las 
variables resultado, que de acuerdo con nuestro trabajo los porcentajes de falta 
de instrucción en el trabajo por el uso anormal de equipos y herramientas en 
las instalaciones y hábitos de trabajo incorrecto; a continuación veremos las 
tendencia. 
 
Paso 7: Normalizar y establecer un control. 
En este paso se desarrolla luego de haber verificado  que la solución se ajuste 
a la meta establecida; su  objetivo es asegurar que la mejores propuestas 
(cambios, innovaciones) se mantengan en el tiempo; además; es importante 
difundir  la solución para que pueda ser replica  en otras áreas o procesos que 
lo requieran. 
 Normalizar los procedimientos que forman parte de la solución, lo cual se 
logra estableciendo políticas y documentando los cambios, utilizando 
procedimientos, instrucciones o registros. Al mismo tiempo, se deben  definir 
políticas para el uso manual de buenas prácticas de manufactura,  documentar 
el seguimiento y  analizar resultados. 
 Se debe proporcionar entrenamiento al personal involucrado y difundir, 
entre las áreas relacionadas, en el proceso mejorado. Para el ejemplo elegido, 
se debe elaborar un plan de capacitación que se debe incluir en los manuales 
de formatos del sistema de chequeo; está dirigido al personal de plataforma y 
los funcionarios de negocio. 
 Establecer técnicas y herramientas de control, para hacerle seguimiento a 
los resultados y a las variables causales involucradas. 
 Reconocer y difundir los documentos del proyecto, que deben conservarse 
adecuadamente  y mantenerse al alcance de todos los interesados. Es 




de los nuevos procedimientos. Del mismo modo, los resultados de la mejoras 
deben ser difundidos en otras áreas que se puedan utilizar las nuevas prácticas 
introducidas, para lo cual se puedan aprovechar paneles, revistas internet, 
etcétera.(Bonilla, 2010, p. 173) 
 
Tabla 2 siete pasos para una mejora continua Kaisen 
SIETE PASOS INDICADORES 
SELECCIONAR EL PROBLEMA 
IDENTIFICACION DE 
OPORTUNIDADES DE MEJORA 
COMPREDER EL PROBLEMA Y 
DECIDIR LA META 
IDENTIFICACION DE FACTORES DE 
PROCESO 
ELABORAR UN CRONOGRAMA DE 
DESARROLLO DEL PROYECTO 
DETERMINAR ETAPAS 
ANALIZAR CAUSAS DEL PROBLEMA 
ANALISIS CAUSA EFECTO 
PROPONER, SOLUCIONAR Y 
PROGRAMAR SOLUCIONES 
SELECCIONAR PROPUESTAS 
IMPLANTAR SOLUCIONES Y 
VERIFICAR RESULTADOS 
DIAGRAMAS DE GANTT 
NORMALIZAR Y ESTABLECER 
SOLUCION 
ESTABLECER SEGUIMIENTO 
Fuente: Elaboración propia. 
1.3.1.4. Beneficios de la mejora. 
  Se fomenta una forma de pensamiento orientada al proceso. 
  Se pone mayor énfasis en la etapa de planeación. 
  Las personas concentran su atención en los asuntos de mayor 
importancia. 
 Todos participan y contribuyen a la construcción de un nuevo sistema. 




 Disminución en la cantidad de accidentes. 
 Reducción en fallas de los equipos y herramientas. 
 Reducción en los tiempos de preparación de maquinarias. 
 Aumento en los niveles de satisfacción de los clientes y consumidores. 
 Incremento en los niveles de rotación de inventarios. 
 Importante caída en los niveles de fallas y errores. 
 Mejoramiento en la autoestima y motivación del personal. 
 Altos incrementos en materia de productividad. 
 Importante reducción en los costes. 
 Mejoramiento en los diseños y funcionamiento de los productos y        
servicios. 
 Aumento en los beneficios y rentabilidad. 
 Menores niveles de desperdicios y despilfarros. Con su efecto tanto en los 
costes, como así también en los niveles de polución ambiental, entre  otros. 
 Notables reducciones en los ciclos de diseño y operativos. 
 Importantes caídas en los tiempos de respuestas. 
 Mejoramiento en los flujos de efectivo. 
 Menor rotación de clientes y empleados. 
 Mayor y mejor equilibrio económico-financiero. Lo cual trae como 
 consecuencia una mayor solidez económica. 
 Ventaja estratégica en relación a los competidores, al sumar de forma 
continua mejoras en los procesos, productos y servicios. Mediante la mejora de 
costos, calidad, diseño, tiempos de respuesta y servicios a los consumidores. 
 Mejora en la actitud y aptitud de directivos y personal para la 
 implementación continua de cambios. 
 Acumulación de conocimientos y experiencias aplicables a los procesos 
organizacionales. 
 Capacidad para competir en los mercados globalizados. 
 Derribar las barreras o muros interiores, permitiendo con ello un potente y 
auténtico trabajo en equipo. 
  Capacidad para acomodarse de manera continua a los bruscos cambios 
en el mercado (generadas por razones sociales, culturales, económicas y 




1.3.1.5. Herramientas para la Mejora Continua de Procesos. 
1.3.1.5.1. Tormenta de ideas.-  Para aplicar satisfactoriamente una sesión de 
Tormenta de Ideas, existen una serie de reglas fundamentales:  
 Ausencia de crítica (ni hacia uno mismo, ni hacia los demás). Las ideas 
 deben fluir y ser expresadas libremente. 
 Evitar la discusión. Durante la generación de las ideas no está permitido 
 entrar en el debate de las mismas. Tampoco se deben hacer  comentarios 
sobre ellas, ni positivos ni negativos. 
 Todas las personas que integran al equipo deben contribuir activamente. El 
facilitador o director de la reunión de brainstorming debe cuidar la  participación 
completa para ello deberá crear un clima que le favorezca. 
 Las ideas deben ser críticas y mostradas de modo visible. 
 Debe limitarse la duración de las fases de la tormenta de ideas. 
 Las ideas pueden ser clasificadas, tras la fase de generación. 
 Se permiten combinar ideas. 
El desarrollo de una sesión de la técnica, puede ser estructurado del modo 
siguiente:  
 Exponer las normas. Explicarlas claramente o repasarlas, si es que el 
grupo ya estaba familiarizado con ellas. 
 Delimitar su duración. La Tormenta de Ideas es un método para producir 
ideas con mucha rapidez. Así, una duración de 5 a 15 minutos, para la 
generación de ideas suele ser suficiente, si bien el tiempo puede ser ampliado 
si es que los participantes tienen aún ideas que presentar.  
 Escribir el tema de manera visible. De manera que no haya duda. 
Asimismo hay que asegurarse de que se ha comprendido  correctamente. Es 
aconsejable que esté planteado a modo de pregunta. 
 Recoger y registrar ideas. Las ideas pueden ser expresadas de dos formas 
distintas. Bien se pide a cada individuo que aporte su idea en un  turno; si 
alguien no puede hacerlo, podrá pasar turno en esa ocasión y  aportar en el 
siguiente. O se expresan las ideas según van surgiendo en  la mente de cada 
participante. En este caso, el coordinador deberá  prestar especial atención 
a que la participación sea completa y las  aportaciones razonablemente 




Pueden usarse notas adhesivas a este  efecto. La condición es que se sitúen 
en lugar bien visible. En cualquier  caso, las ideas deberán haber sido 
escritas sin interpretación alguna, es  decir, ser un reflejo exacto de lo que 
dijo la persona que la expuso. 
 Clarificar las ideas. Una vez expuestas éstas, es preciso asegurarse de que 
todas han sido comprendidas. Para ello se revisarán una a una,  preguntando 
a los participantes si hay dudas o se quiere hacer algún  comentario.  
 Eliminar ideas duplicadas. Ahora es el momento de eliminar ideas 
duplicadas, siempre que quienes las plantearon estén de acuerdo.  
 Reducir la lista. Es posible que se considere conveniente reducir la lista a 
un número menor de términos de manera que sea más manejable, o  que 
se prioricen algunos elementos. Entonces se aplicará un sistema de votación 
múltiple. Modelos para implantar la mejora continua en la  gestión de 
empresas de transporte por carretera 2 Anexo IV.A5 Algunas  herramientas 
para la mejora de procesos Edición MAYO 2005 1.2. 
 
1.3.1.5.2. Diagrama causa-efecto  
Los pasos a seguir para la construcción de un Diagrama Causa - Efecto, son:  
 Definir el resultado o efecto a analizar. Esta definición debe estar hecha en 
términos operativos, lo suficientemente concretos para que no exista  duda 
sobre qué se pretende, de manera que el efecto estudiado sea  comprendido 
satisfactoriamente por los miembros del equipo. El efecto a  estudiar puede ser 
positivo (un objetivo) o negativo (un problema). 
 Situar el efecto o característica a examinar en el lado derecho de lo que 
será el diagrama, enmarcado en un recuadro. En éste debe aparecer, al 
menos, una breve descripción del efecto.  
 Trazar una línea hacia la izquierda, partiendo del recuadro. 
 Identificar las causas principales que inciden sobre el efecto. Éstas serán 
las ramas principales del diagrama y constituirán las categorías bajo las cuales 
se especificarán otras posibles causas.  
Las categorías habitualmente usadas son:  




 P’s: Personas, Políticas, Procedimientos y Planta.  
 Medio. Como una categoría potencialmente utilizable y que se refiere al 
 entorno en que se lleva a cabo el proceso 
 Sin embargo, no es imprescindible utilizar estos grupos de categorías. Para 
cada problema, u objetivo, se definirán las que se consideren más relevantes 
en cada caso. Sí es conveniente que éstas no sean menos de  dos, o más 
de seis. En nuestro ejemplo, se utilizarán: Instalaciones,  Procedimientos, 
Personal y Datos.  
 Situar cada una de las categorías principales de causas en sendos 
recuadros conectados con la línea central. Mediante un conjunto de líneas 
inclinadas.  
 Identificar, para cada rama principal, otros factores específicos que puedan 
ser causa del efecto. Estos factores conformarán las ramas de segundo nivel. A 
su vez, éstas podrán expandirse en otras de tercer nivel, y así sucesivamente. 
 Para esta expansión recurrente, será útil emplear series de preguntas 
iniciadas con: por qué. Asimismo, para desplegar las ramas, y sus distintos 
niveles, puede usarse el método de “Tormenta de Ideas” (Brainstorming) o bien 
el “Diagrama de Afinidad”.  
 En la columna de la izquierda (causas) estarían las ideas tal y como se han 
expresado y que sirven de base para la agrupación en factores causales de 
tercer, segundo y primer nivel. 
 El número de niveles no está limitado de manera que puede darse la 
circunstancia de que sea necesario seccionar el diagrama en otros pequeños 







Ilustración 2 Modelo para implantar la mejora continua en la gestión empresa 





 Verificar la inclusión de factores. Será preciso repasar el diagrama para 
asegurar que se han incluido en él todos los factores causales posibles. 
 Analizar el diagrama. El análisis debe ayudar a identificar las causas 
reales. Un Diagrama Causa - Efecto identifica únicamente causas  potenciales. 
Por tanto, será preciso llevar a cabo una recogida de datos  posterior, y su 
pertinente análisis, para llegar a conclusiones sólidas  sobre las causas 
principales del efecto. En esta fase posterior, el  Diagrama de Pareto 
puede ser utilizado como valiosa herramienta. 
 
1.3.1.5.3. Diagrama de Pareto  
Los pasos a seguir para la elaboración de un diagrama de Pareto se exponen a 
continuación, utilizando como ejemplo el análisis de las quejas y reclamaciones 




 Establecer los datos que se van a analizar así como el periodo de tiempo al 
que se refieren dichos datos. Es necesario precisar de dónde van a provenir y 
cómo se van a clasificar. 
 Agrupar los datos por categorías, de acuerdo con un criterio  determinado. 
En nuestro caso, se consideran 162 reclamaciones  efectuadas, partiendo de 
reclamaciones cumplimentadas por los clientes  de una empresa de 
transporte, que se han agrupado en las siguientes  categorías. 




 Tabular los datos. Comenzando por la categoría que contenga más 
elementos y, siguiendo en orden descendente, calcular: frecuencia absoluta, 















 Dibujar el diagrama. 
 Trazar los ejes de coordenadas cartesianas.  
 En el eje de ordenadas, delimitar una escala comenzando por cero y que 
llegue hasta el valor total de la frecuencia acumulada. 
  En el eje horizontal (de abscisas) etiquetar las categorías en que se han 
agrupado los elementos teniendo en cuenta que, en un diagrama de 
Pareto, no existe espacio entre las barras. 
  Reproducir otro eje vertical, a la derecha del gráfico, de la misma 
longitud que el eje de la izquierda, puntuado de 0 a 100, en el que se 
representarán las frecuencias relativas. 
 Representar el gráfico de barras correspondiente que, en el eje horizontal, 
aparecerá también en orden descendente. 
 Delinear la curva acumulativa. Se dibuja un punto que represente el total de 










 Identificar el diagrama, etiquetándolo con datos como: título, fecha de 
realización, periodo considerado, procedencia... 
 Analizar el diagrama. Con una primera aproximación no es difícil llegar a 
conclusiones válidas sobre las causas principales de las reclamaciones.  En el 
ejemplo, podemos observar que más de 2/3 de ellas (el 69%) se  deben a tres 
categorías: “el paquete llega tarde”, “paquete perdido” y  “nota de visita con 
hora incorrecta”, siendo la primera la que más quejas  ha acumulado. 
Teniendo en cuenta que es más fácil reducir una  frecuencia elevada que 
otra baja, parece evidente que será más útil  centrarse en estas tres primeras 
causas (pocas y vitales) que en las que  tienen menor incidencia (muchas 
y triviales) 
1.5.1.5.4. Histograma de frecuencias 
 
 Para la elaboración de un histograma de frecuencias, deben llevarse a 
cabo     los siguientes pasos: 
 Recogida y registro de datos. Una vez seleccionada la variable del proceso 
que se pretende estudiar, se recopilan los datos  correspondientes, siendo 
aconsejable disponer de un número superior a  50 observaciones. 
 Determinar el rango del conjunto de datos. Obteniendo la diferencia  entre 




 Precisar el número de intervalos y su amplitud. Es muy común utilizar 10 
intervalos. 
 Determinar los límites de los intervalos (Lo que permitirá agrupar 
definitivamente los datos). Hay que tener presente que los valores extremos de 
cada intervalo de clase pueden crear confusión sobre a qué  intervalo 
pertenecen. Por ello, es necesario precisar muy bien sus  límites. 
 Obtener las marcas de clase de los intervalos. El valor (Límite inferior + 
Límite superior)/2 podrá ser utilizado para calcular medidas de  dispersión y 
de tendencia central de la serie de datos. Modelos para  implantar la mejora 
continua de procesos en las instalaciones eléctricas.  
  Algunas herramientas para la mejora de procesos en las instalaciones. 
Construir la tabla de frecuencias. Registrando los valores  límite de los 
intervalos, computando los elementos pertenecientes a  cada clase y 
anotándolos en la columna “chequeo”, y contabilizando el  total de 
observaciones para cada intervalo en la columna de frecuencias. 
 
Tabla 5 Registro de valores límites de los intervalos 
Nº INTERVALOS MARCAS DE CLASE CHEQUEO FRECUENCIA 
1 17 - 24 21 IIIII 5 
2 24 - 31 29 IIIII II 7 
3 31 - 38 37 IIIII IIIII 10 
4 38 - 45 45 IIIII IIIII IIIII II 17 
5 45 - 52 53 IIIII IIIII IIIII III 18 
6 52 - 59 61 IIIII IIIII II 12 
7 59 - 66 69 IIIII 5 
8 66 - 73 77 IIII 4 
9 73 - 80 85 III 3 
10 80 - 87 93 III 3 
        N=84 
Fuente: wwwfomento.gob.es 
 
 Dibujar el Histograma (que concentrará toda la información acumulada 
hasta entonces). Para ello: ƒ El eje de abscisas contiene los intervalos 




trazan barras verticales, partiendo de cada intervalo, con una altura equivalente 
a la de sus frecuencias.  
 Interpretación. Un histograma facilita una representación visual en la que 
puede apreciarse si las medidas tienden a estar centradas o a dispersarse. 
También da respuesta a la cuestión de si el proceso produce buenos 
resultados y a si éstos están o no dentro de las especificaciones. Los 
histogramas que reflejan procesos estables son más elevados en el centro y 
declinan simétricamente hacia ambos lados. 
1.3.2. Variable dependiente (Productividad) 
La productividad tiene que ver mucho con los resultados que se obtienen en un 
proceso o un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores 
resultados  considerando los recursos empleados para generarlos según 
“Humberto Gutiérrez Pulido”. En nuestro caso el objetivo es que  
desarrollaremos trabajos eléctricos de calidad, a través del empleo eficiente de 
los recursos primarios de la producción: materiales, hombre y maquinas, 
elementos sobre los cuales la acción del ingeniero industrial debe enfocar sus 
esfuerzos para aumentar los índices de productividad actual y, en esa forma, 
reducir los costos de producción. Hemos mencionado la necesidad de 
¨aumentar los índices de productividad¨. Ahora vemos cómo se logra. Se puede 
determinar a través de la relación producto-insumo, teóricamente existen tres 
formas de incrementarlos: 1. Aumentar el producto y mantener el mismo 
insumo. 2. Reducir el insumo y mantener el mismo producto. 3. Aumentar el 
producto y reducir el insumo simultáneo y proporcionalmente¨ (García, 2005, p, 
9-10.) 
La productividad también puede definirse como la relación entre los resultados 
y el tiempo que lleva conseguirlos. El tiempo es a menudo un buen 
denominador, puesto que es una medida universal y está fuera del control 
humano. Cuanto menor tiempo lleve lograr el resultado deseado, más 
productivo es el sistema. Independientemente del tipo de sistema de 
producción, económico o político, la definición de productividad sigue siendo la 
misma. Por consiguiente, aunque la productividad puede significar cosas 




entre la cantidad y calidad de bienes o servicios producidos y la cantidad de 
recursos utilizados para producirlos. La productividad es un instrumento 
comparativo para gerentes y directores de empresa, ingenieros industriales, 
economistas y políticos. Compara la producción en diferentes niveles del 
sistema económico (individual, y en el taller, la organización, el sector o el país) 
con los recursos consumidos (Prokopenko ,1989. p. 3.) 
Benjamín Niebel y Andris Freivalds, nos resume. ¨La herramienta fundamental 
que generan una mejora en la productividad incluyen métodos, estudios de 
tiempos estándares (a menudo conocidos como medición del trabajo) y el 
diseño del trabajo. Doce por ciento de los costos en que incurre una empresa 
fabricante de productos metálicos está representado por trabajo directo, 45% 
por materia prima y 43% por gastos generales. Todos los aspectos los 
aspectos de una industria o negocio – ventas, finanzas, producción, ingeniería, 
costos, mantenimiento y administración- ofrecen áreas fértiles para la 
aplicación de las herramientas para incrementar la productividad¨. (Niebel 
2009, p .1.) 
1.3.2.1. Factores de Mejoramientos de la productividad. 
El mejoramiento de la productividad depende de la medida en que se pueden 
identificar y utilizar los factores principales del sistema de producción social. En 
relación con este aspecto, conviene hacer una distinción entre tres grupos 
principales de factores de productividad, según se relacionen con: 
* El puesto de trabajo; los recursos; el medio ambiente. 
Como el principal interés aquí es el análisis económico de los factores de 
gestión más que los factores de productividad como tales, se sugiere una 
clasificación que ayudara a los directores y gerentes a distinguir los factores 
que puedan controlar. De esta manera el número de factores se han de 
analizar y en los que se ha de influir disminuye considerablemente la 





Ilustración 3 Modelo integrado de factores de la productividad 
 
Fuente: Adaptado de S.K. Mukherjee y D. Singh 1975, pág.93. 
1.3.2.1.1. Factores de Productividad: 
  Factores Externos.- ( son los que fuera del control de una empresa) 
Entre los factores externos cabe mencionar las políticas estatales y los 
mecanismos institucionales; la situación política, social y económica; el clima 
económico; la disponibilidad de los recursos financieros, energía agua medios 
de transporte, comunicaciones, materia prima. Estos factores afectan a la 
productividad de la empresa individual, pero las organizaciones afectadas no 
pueden controlarlos activamente. La dirección de la empresa ha de entender y 
tomar en consideración estos factores al planificar y ejecutar los programas de 
productividad. Lo que queda fuera el control de las empresas individuales a 
corto plazo podría muy bien resultar controlable  en niveles superiores de 
estructura e instituciones de la sociedad. Teniendo presente todos los lazos 
sociales, políticos, económicos y organizativos que existen entre los 




autoridades públicas y los diferentes grupos de presión. (Prokopenko. 1989. 
p.16.) 
  Factores Internos.- (son los están sujetos al control de la empresa) 
Como algunos factores internos se modifican más fácilmente  que otros, se  
clasificaran en dos grupos: duros (no fácilmente cambiables) y blandos (fáciles  
de cambiar). Los factores duros incluyen los productos, la tecnología, el equipo 
y las materias primas, mientras que los factores blandos incluyen la fuerza de 
trabajo, los sistemas y los procedimientos de organización los estilos de 
dirección y los métodos de trabajo. Esta clasificación sirve para establecer 
prioridades: cuales son los factores en los que es fácil de influir y cuáles son los 
factores que requieren intervenciones financieras y organizativas más fuertes. 
(Prokopenko .1989.p.11.)    
1.3.2.2. Indicadores importantes Eficacia y Eficiencia. 
Desde un punto de vista sistémico se sabe que una empresa trabaje bien, 
todas sus áreas y su personal, sin importar sus jerarquías, deben funcionar 
adecuadamente, pues la productividad es el punto final del esfuerzo y 
combinación de todos los recursos humanos, materiales y financieros que 
integran una empresa. 
La eficacia implica la obtención de los resultados deseados y puede ser un 
reflejo de cantidades, calidad percibida o ambos. La eficiencia se logra cuando 
se obtiene un resultado deseado con el mínimo de insumos: es decir, se 
genera cantidad y calidad y se incrementa la productividad. De ello se 
desprende que la eficacia es hacer lo correcto y la eficiencia es hacer las cosas 







Tabla 6 Indicadores de Eficiencia y Eficacia 
PRODUCTIVIDAD  = 
EFICACIA       =             VALOR             = CLIENTE 
EFICIENCIA COSTO PRODUCTO 
variable definición indicadores 
Eficiencia 
Formas en que se usan los 
recursos de la empresa, humano, 
materia prima , tecnológicos 
tiempos muertos 
desperdicios 
porcentaje de la 
utilización de la 
capacidad instalada 
Eficacia 
Grado de cumplimiento de los 
objetivos y metas de los 
estándares 
Grados de los 
cumplimientos de 
los programas 
demora en los 
tiempos de entrega 
Fuente: Estudio del trabajo Roberto García Criollo, pág. 19. 
Eficiencia: Es la capacidad disponible en horas-hombre y horas-máquina para 
lograr la productividad y se obtiene según los turnos que trabajaron en el 
tiempo correspondiente. La causa de tiempos no utiles, tanto en horas-hombre 
como en horas-máquina, son las siguientes: Falta de material, falta de 
personal, falta de energía, manufactura, mantenimiento, producción, calidad, 
falta de información y otro. (García.1997.p. 19.) 
1.3.2.3. Análisis de la Productividad 
El análisis de productividad es importante para el mejoramiento de la 
productividad. Depende en gran medida de todas las partes interesadas  ya 
sea los directores de la empresa empleadores trabajadores, organizaciones 
sindicales e instituciones públicas que tengan una clara idea de porque la 
medición de la productividad es importante para la eficacia de la organización. 
Los índices de productividad son asimismo útiles para efectuar comparaciones 
entre países y entre empresas a fin de detectar los factores que explican el 




Método para evaluar la productividad: 
 Productividad total.- Es el cociente entre la producción total y todos los 
factores empleados. 
 
                          
 






 Productividad multifactorial.- Relaciona la producción final con varios 
factores, normalmente trabajo y capital. 
 
 
       
 
 
1.3.2.4 La estructura básica del mejoramiento de la productividad. 
Alan Lawlor sugiere que cualquier proceso de mejoramiento de la productividad 
tiene cuatro etapas generales: a) Reconocimiento: Tenemos que reconocer la 
necesidad del cambio y de la mejora. b) Decisión: Después de convencernos 
de que debemos mejorar, se debe poner en práctica una decisión. c) 
Admisibilidad: Debe existir la posibilidad de aplicar las decisiones. d) Acción: 
Aplicación efectiva de los planes de mejoramiento de la productividad, lo que 
debe ser el objetivo último. Estas etapas generales se pueden clasificar y 
plasmar en las etapas prácticas normalmente utilizadas en un proceso exitoso 
de mejoramiento de la productividad, que son las siguientes: 
                                           
Productividad total = Producto total 
                                     Insumo total 
                                         
Productividad parcial= Producto total 
                Insumo 
parcial 
 
                                                                                     
Productividad multifactorial = Producto total 




Etapa 1: Determinación y clasificación por orden de prioridad de los objetivos 
de la empresa. Acordar las tres o más metas más importantes que se han de 
alcanzar mediante los esfuerzos de productividad. Decidir las prioridades. 
Etapa 2: Determinar los criterios de producción dentro de los límites de la 
organización. Cuantificar cada una de las metas. Estudiar todas las limitaciones 
con respecto al capital, al personal, a la tecnología, al mercado, etc. 
Etapa 3: Preparar un plan de acción. Elaborar los detalles de los elementos del 
plan de acción. Concebir los cambios de la organización. Asignar tareas a los 
individuos. Completar listas detalladas de actividades en las que se indiquen 
los procedimientos de aplicación. 
Etapa 4: Eliminar los obstáculos conocidos a la productividad. Corregir los 
defectos visibles en las actividades como: los estrangulamientos de la 
capacidad; los elementos de trabajo y los gastos repetitivos antieconómicos. 
Etapa 5: Establecer métodos y sistemas de medición de la productividad. Elegir 
las medidas de la productividad con respecto al conjunto de metas. Utilizarlas 
para calcular los índices de productividad del periodo base. Utilizarlas para 
efectuar comparaciones en el futuro. 
Etapa 6: Crear un plan de acción. Introducir cambios que aseguren un aumento 
sustancial de la productividad en los proyectos existentes. Concentrarse en las 
actividades y las metas en corto plazo, visibles, urgentes y fácilmente 
alcanzables (el nivel de esfuerzo debe ser proporcional al rendimiento previsto). 
Etapa 7: Motivar a los trabajadores y a los gerentes a lograr una mayor 
productividad. Dar formación a los trabajadores para que identifiquen las 
limitaciones y resuelvan los problemas. Mitigar el temor al cambio por medio de 
la planificación, la formación superior y la instrucción. 
Etapa 8: Mantener el impulso de los esfuerzos de productividad. No permitir 
nunca un aflojamiento después de que se termine un proyecto. Estar dispuesto 




Etapa 9: Mantener la vigilancia del clima de la organización. Promover la 
confianza mutua entre los trabajadores y sus supervisores. Mantener una alta 
calidad de los procedimientos de medición. Elaborar informes regulares sobre 
los costos y la calidad de la producción. (Prokopenko .1989, p.73, 74, 75.) 
1.4  Formulación del problema 
1.4.1 Problema general. 
¿De qué manera  la aplicación de la mejora continua de los procesos mejorará 
la productividad del área de instalaciones eléctricas en la empresa Vallejos 
Contratistas? 
1.4.2 Problemas específicos.  
¿De qué manera la aplicación de la mejora continua de procesos mejorará la 
eficiencia de trabajo eléctrico en la empresa Vallejos Contratistas? 
¿De qué manera la aplicación  de la mejora continua de procesos mejorará la 
eficacia de trabajos eléctricos en la empresa Vallejos Contratistas? 
1.5. Justificación del estudio. 
Una mejora continua de procesos surge por una decisión  estratégica de alta  
dirección, motivada por intenciones de mejorar su desempeño porque están 
desarrollando un sistema de mejora continua para dar una guía de actuación  
clara y definida al personal sobre los aspectos  específicos del trabajo; para 
obtener la certificación por una tercera parte de su sistema  de gestión o por 
exigencias del entorno. 
En vista de que los problemas que está presentando en el área eléctrica la falta 
de estandarización en dicho proceso a la hora de del entubado o colocación de 
ducterias e instalación de caja y tableros eléctricos, se presenta la ausencia de 
métodos de trabajo, modos de operación, etc. Por los que los procesos de 
producción son muy significativos, se justificó la necesidad de plantear este 
tema de estudio en el cual se procedió a presentar una propuesta formal de la 
aplicación de mejora continua de los procesos el análisis de mejorar la 
productividad al realizar este proyecto se contribuirá con un método de mejora 




presente investigación se pretende analizar cuáles son las principales causas 
del ¿Por qué? De la falta de instrucción en el trabajo y la estandarización de los 
materiales eléctricos, detectando el aspecto que influyen de manera directa e 
indirecta, buscando mejorar la calidad de instalación para dicha operación para 
que no afecte el indicador de sostenibilidad de la empresa, Los beneficios a 
obtener con la mejora continua de procesos, serán mejorar nuestro indicador 
de sostenibilidad y con ello ser más eficaces, los operarios del área contaran 
con un método estandarizado de la operación y en conjunto ser más 
productivos en el área. 
1.5.1  Justificación teórica. 
En el presente estudio permitirá poner en práctica las bases teóricas y 
científicas de la mejora continua de procesos para analizar y poner en práctica 
estos 7 pasos, y  dar solución a la realidad problemática descrita en el presente 
proyecto de investigación, el cual sería la adecuada para lograr estos objetivos 
en especial el objetivo general: Determinar como la mejora continua de 
procesos, incrementará la productividad de trabajos eléctricos en la Vallejos 
Contratistas, Lima 2016. 
1.5.2. Justificación Práctica 
“[…] contribuir a la solución de los problemas concretos que afectan a 
organizaciones empresariales, públicas o privadas”. Valderrama, 2002, p, 141.) 
La tesis también mejorará el clima laboral dentro de la empresa, esto 
beneficiará a los colaboradores del área, por que trabajarán de forma ordenada 
y limpia. Por cada logro obtenido sentirán más identificados y comprometidos 
con la empresa. 
1.5.3 Justificación Económica 
“[…] un trabajo de grado que se realiza en un sector de producción, [se debe 
tener en cuenta que] la información obtenida podría utilizarse para tomar 




Para que la Empresa Vallejos Contratistas obtenga una ventaja competitiva con 
respecto a su competencia, debe estar alerta a las necesidades del cliente. Se 
debe responder ágil y flexible los pedidos. La falta de métodos adecuados de 
trabajo crea desordenes, paros y demoras en la producción y en la entrega de 
los pedidos, generando pérdidas económicas a la empresa, un cliente 
insatisfecho con el servicio lo más probable se vaya a la competencia. 
1.6 Hipótesis 
1.6.1 Hipótesis General principal.                                                                                                                                          
La aplicación de la mejora continua de los procesos mejora la productividad en 
el área de instalaciones eléctricas en la Empresa Vallejos Contratistas. 
1.6.2 Hipótesis Específicos o secundarios 
La aplicación de la mejora continua de los procesos mejora la eficiencia, en el 
área de instalaciones eléctricas en la Empresa Vallejos Contratistas. 
La aplicación de la mejora continua de los procesos mejora la eficacia,  en el 
área de instalaciones eléctricas en la Empresa Vallejos Contratistas. 
1.7.  Objetivo 
1.7.1 Objetivos General principal. 
Determinar como la aplicación de la mejora continua de los procesos, mejorará 
la productividad en el área de instalaciones eléctricas  en la Empresa Vallejos 
Contratistas. 
1.7.2 Objetivos Específicos o secundarios 
 Determinar cómo la aplicación de la mejora continua de los procesos 
mejora la eficiencia en el área de instalaciones eléctricas en la Empresa 
Vallejos Contratistas. 
 
 Determinar como la aplicación de la mejora continua de los procesos 










   



















2.1. Diseño de investigación. 
2.1.1. Finalidad-aplicada 
La presente investigación es aplicada por que depende de los descubrimientos 
y aportes teóricos, con la finalidad de la resolución de los problemas que se 
observaron en la empresa, en donde se busca mejorar la situación actual 
mediante la aplicación de la herramienta la mejora continua de los procesos; 
por su amplitud es micro sociológico debido a que solo ajusta a un pequeño 
grupo; su alcance es temporal sincrónica ya que se da en un periodo de tiempo 
corto y en un momento especifico.( Valderrama  2013, p.164 ) 
2.1.2. Nivel-explicativo 
La investigación es de nivel explicativo por que engloba más allá de la 
descripción de conceptos o fenómenos ya que se centrará en explicar por qué 
ocurren los fenómenos, es decir se busca el porqué del problema mediante la 
relación causa-efecto. (Valderrama, 2013, 174 p.) 
2.1.3. Enfoque-cuantitativo 
Este estudio tiene un enfoque cuantitativo porqué se usará la recolección de 
datos para probar la hipótesis, teniendo como base la medición numérica y un 
análisis estadístico para medir las variables para así elaborar el reporte de 
resultados. (Hernández, 2010, p. 5.) 
2.1.4. Longitudinal 
El interés del investigador es analizar cambios a través del tiempo en 
determinadas categorías, conceptos, sucesos, eventos, variables, contextos o 
comunidades, o bien, en las relaciones entre éstas.  (Hernández, 2014, p.278)  
2.1.5. Diseño experimental. 
En el enfoque cuantitativo, el investigador utiliza  sus diseños para analizar la 
certeza de las hipótesis formuladas en un contexto en particular o para aportar 
evidencia respecto de los lineamientos de la investigación (si es que no se 
tienen hipótesis). Sugerimos a quien se inicia dentro de la investigación 




desarrollar indagaciones que impliquen más de un diseño, si es que la situación 
de investigación así lo requiere. Utilizar más de un diseño eleva 
considerablemente los costos de la investigación. 
Causa (variable independiente) Efecto (variable dependiente) 
X ----------------------------------------------------à Y 
Creswell (2009) denomina a los experimentos como estudios de intervención, 
porque un investigador genera una situación para tratar de explicar cómo 
afecta a quienes participan en ella en comparación con quienes no lo hacen. Es 
posible experimentar con seres humanos, seres vivos y ciertos objetos. Los 
experimentos manipulan tratamientos, estímulos, influencias o intervenciones 
(denominadas variables independientes) para observar sus efectos sobre otras 
variables (las dependientes) en una situación de control. (Hernández, 2010, p  
120.) 
* Por su clasificación cuasi experimentos. 
Diseño de un solo grupo cuyo grado de control es mínimo. Generalmente útil 
como un primer acercamiento al problema de investigación en la realidad. 
Diseño de pre prueba-pos prueba con un sólo grupo. 
En este diseño a un grupo se le evalúa previo a la presentación del estímulo, 
luego se le administra el tratamiento y finalmente se le aplica una prueba 
posterior al estímulo. En este diseño, a diferencia del anterior hay un 
seguimiento del grupo; sin embargo, no hay manipulación ni grupo de 
comparación. 
Diseño de la investigación 
 
                                                       X estimulo 






G: Grupo o muestra 
O1 = Datos de la productividad antes de la aplicación de la mejora continua de 
los procesos. 
O2 = Datos de la productividad después de la aplicación de la mejora continua 
de los procesos) 
X: Mejora continua de los procesos. 
A un grupo se le aplica una prueba previa al estímulo o tratamiento 
experimental, después se le administra el tratamiento y finalmente se le aplica 
una prueba posterior al estímulo. 
2.2. Variables, operacionalización 
2.2.1. Definición conceptual de variables. 
2.2.1.1 Variable independiente (VI): Herramienta de la mejora continua de los 
procesos. 
La mejora continua es una estrategia empresarial utilizada para elevar 
desempeño de los procesos y tambien la satisfacción de los usuarios y como 
tal se componen por una serie de programas de acción y de uso de recursos; 
puede desarrollarse en los niveles operativos, tácticos y estratégicos. La 
estrategia encamina a los miembros de la organización a superar de manera 
sistemática  los niveles de productividad y calidad, minimizando los costos y 
tiempos, mejorando los índices de satisfacción de los clientes y consumidores. 
(Bonilla, 2010, p. 23.) 
2.2.1.1.1 Definiciones de las dimensiones de la variable independiente. 
1.-Seleccionar el problema.- 
Con en los registros históricos y la experiencia de los miembros del equipo, se 
debe elegir con mucha objetividad el problema principal; así pues se sugiere 
seleccionar algunos ciertos criterios que permitan una adecuada elección: 




problema, alineamiento con los objetivos de la dirección de la empresa, tiempo 
requerido para la solución, impacto para la seguridad del trabajador, impacto 
del medio ambiente etc. 
 
                                                                                                                                  
2.-Comprender el problema y decidir la meta. 
Es necesario comprender de manera clara el impacto económico social técnico 
y ambiental, del problema seleccionado, determinar el alcance de dicho 
problema, se reflexiona sobre los factores asociados al problema, de esa 
manera se previenen los recursos asociados a la solución.  (Bonilla, 2010, 
p.158.) 
Determinar las variables que se tratan  y colectar registros; la frase “ solo se 
mejora lo que se mide nos promueve a cuantificar tanto el efecto como las 
causas del problema; en ese sentido para atacar el problema de manera 
objetiva se deben identificar sus variables representativas es decir aquellos 
parámetros cuantificables que permitan analizar el problema y su tendencia.   
Bonilla (2010 p, 158.)  
 
 
                                               
Para medir el efecto del problema de la falta de instrucción en el trabajo se 
podría utilizar la productividad  de las semanas anteriores de trabajo tales 
registros deben corresponder a una muestra de tiempo representativa 
.Dividiendo el problema en estratos para su mejor comprensión: se recomienda 
desagregar el problema en sub-problemas o estratos, con el fin de realizar un 
análisis más específico detallado que  facilite su comprensión. 
3.- Elaborar el cronograma de desarrollo del proyecto. 
El equipo de mejora debe elabora una lista  de actividades por desarrollar, que 
empieza con la colecta de datos para el análisis de la causa raíz, continua con 
el planteamiento de soluciones  y selección de mejoras alternativas, incluye la 
Total de oportunidades elaboradas x 100  
Total de oportunidades programadas                                                                                                        
Total de factores determinantes del proceso  x100               




implementación y la verificación de resultados y termina con la etapa de 
estandarización de la solución puesta en ejecución. Es beneficioso detallar 
cada etapa asimismo, se recomienda establecer los tiempos necesario para el 
logro de cada etapa y responsable de liderar cada una de ellas, sin que ello 
signifique responsabilizar a una persona por etapa. 
 
 
4.-Analizar la causa del problema. 
El equipo debe tener una lluvia de ideas para la identificación de las causas 
que origina este problema la cual es importante la experiencia de los miembros 
quienes lo conforman; las causas principales pueden clasificarse en: Mano de 
obra , maquinas, materiales, métodos, medio ambiente y medios de  control. 
Las causas identificadas y clasificadas se presentaran a través de diagramas 
que muestren su relación con el efecto o problema.  
La finalidad de esta actividad  es identificar las causas en su raíz; dichas 
causas son el origen específico del problema, debemos comprender que 
identificar la causa raíz es importante porque facilita el proceso de identificación 
de soluciones. Otro aspecto de esta etapa es opinar con criterio racional, es 
decir, basarnos en los datos históricos o las evidencias objetivas; en ese 





5.- Proponer, seleccionar y programar las soluciones. 
Afín de determinar las causas principales, es Analizar la causa del problema 
necesario discriminarlas. Las dos cualidades básicas  de las causas raíz son 
frecuencia e impacto. La primera es la causa raíz aparece involucrándose en el 
problema y la segunda se refiere al impacto económico técnico social etcétera. 





Total verificaciones efectuados      x 100    
Total de verificaciones estimados                                                                    
Total de causas conformes x 100                 
Total de causas realizadas 
 
Total de propuestas elegidas   x 100            





6.- Implantar y verificar resultados. 
En esta etapa se debe ejecutar  el plan de implementación  elaborado en el 
paso cinco.  Al inicio de cada semana se deberá contrastar el avance real con 
el cronograma establecido; del mismo modo se debe hacer el seguimiento a las 
variables resultado, que de acuerdo con nuestro trabajo los porcentajes de falta 
de instrucción en el trabajo por el uso anormal de equipos y herramientas en 





7.- Normalizar y establecer un control. 
En este paso se desarrolla luego de haber verificado  que la solución se ajuste 
a la meta establecida; su  objetivo es asegurar que la mejores propuestas 
(cambios, innovaciones) se mantengan en el tiempo; además; es importante 
difundir  la solución para que pueda ser replica  en otras áreas o procesos que 
lo requieran. 
 Normalizar los procedimientos que forman parte de la solución, lo cual se 
logra estableciendo políticas y documentando los cambios, utilizando 
procedimientos, instrucciones o registros. Al mismo tiempo, se deben definir 
políticas para el uso manual de buenas prácticas de manufactura, documentar 
el seguimiento y  analizar resultados. 
 Se debe proporcionar entrenamiento al personal involucrado y difundir, 
entre las áreas relacionadas, en el proceso mejorado. Para el ejemplo elegido, 
se debe elaborar un plan de capacitación que se debe incluir en los manuales 
de formatos del sistema de chequeo; está dirigido al personal de plataforma y 
los funcionarios de negocio. 
 Establecer técnicas y herramientas de control, para hacerle seguimiento a 
los resultados y a las variables causales involucradas. 
 Reconocer y difundir los documentos del proyecto, que deben conservarse 
adecuadamente  y mantenerse al alcance de todos los interesados. Es 
importante la actitud positiva de todo el personal con relación al cumplimiento 
de los nuevos procedimientos. Del mismo modo, los resultados de la mejoras 
deben ser difundidos en otras áreas que se puedan utilizar las nuevas prácticas 
Total de diagramas efectuados  x 100                     





introducidas, para lo cual se puedan aprovechar paneles, revistas internet, 





2.2.1.2 Variable dependiente (VD): Productividad 
Según GUTIÉRREZ, 21 p. La productividad está familiarizada con los 
resultados obtenidos en un proceso y se mide por el cociente formado por los 
resultados logrados y los recursos empleados. Usualmente la productividad se 
puede determinar a través de dos componentes: Eficiencia, es la relación entre 
el resultado alcanzado y los recursos utilizados y Eficacia, es el grado en que 
se realizan las actividades planeadas y se alcanzan los resultados planeados. 
2.2.1.2.1. Definiciones de las dimensiones de la variable dependiente. 
Eficiencia.- Es tratar de optimizar los recursos y procurar que no haya 
desperdicios de recursos. 
                           
 
 
PE  = Porcentaje de Eficiencia.  
TIE = Tiempo de Instalación Establecido.   
TIR = Tiempo de Instalación Real. 
Eficacia.- implica utilizar los recursos para el logro de los objetivos trazados  
 
                                                 
 
GC = Grado de cumplimiento. 
TIT = Total de Instalaciones Terminadas. 
TIP = Total de Instalaciones Programadas.
 
Total de trabajos ejecutados en control  x 100      
Total de trabajos ejecutados por día 
 
PE =  TIE   x 100                                                                       
 TIR 
 






2.2.2. Operacionalización de las variables 






















CONTINUA DE LOS 
PROCESOS   
¨ 
La mejora continua es 
una estrategia 
empresarial utilizada 
para elevar desempeño 
de los procesos y 
consecuentemente la 
satisfacción de los 
usuarios y como tal está 
constituida por una serie 
de programas de acción 
y de uso de recursos 
;puede desarrollarse en 
los niveles operativos, 
tácticos y estratégicos.la 
estrategia encamina a 
los miembros de la 
organización a superar 
de manera sistemática  
los niveles de 
productividad y calidad, 
reduciendo los costos y 
tiempos ,mejorando los 
índices de satisfacción 
de los clientes y 
consumidores.(Bonilla, 
Elsie y otros 2010,pag 
23) 
 
La mejora continua se 
fundamenta en el 
perfeccionamiento constante 
del diseño original, a cargo de 
todos los empleados de la 
empresa, con especial  énfasis 
en los operarios de producción 
y no requiere de grandes 
inversiones. El proceso de la 
mejora continua se caracteriza 
por aplicar una metodología 
sistemática, basada en el uso 
de herramientas estadísticas y 
gráficas, como diagramas de 
flujo, histogramas, gráficas de 
control, diagrama causa-
efecto, diagrama de Pareto, 
entre otras, lo cual 
proporciona objetividad en el 
análisis y la toma de decisión 
sobre un problema en 
particular. La metodología 
kaizen precisa una fuerte 
disciplina, de una 
concentración necesaria para 
mejorar de una forma 
continua, planteando nuevas 
marcas en materia de calidad, 
productividad, satisfacción del 








de mejora.  
 
Total de oportunidades elaborados     x100 


























proceso.                            
 
 
Total de factores determinantes del proceso  x 100 






proyecto.   
 
 Determinar las 
etapas. 
 
Total verificaciones efectuados      x100 
Total de verificaciones estimados 
 
Analizar las causas 
del problema. 
 




Total  causas conformes      x100 





soluciones.    
 
Seleccionar 
propuestas.          
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La  productividad es la 
relación entre la relación 
obtenida por un sistema de 
producción o servicio y los 
recursos utilizados para 
obtenerla. Así pues, la 
productividad se define como 
el uso eficiente de recursos 
trabajo, capital, tierra 
materiales, energía, 
información, en la información 
de bienes y servicios. 
Una productividad mayor 
significa la obtención de más 
con la misma cantidad de 
recursos, o el logro de una 
mayor producción en volumen 
y calidad con el mismo 
insumo. 
 
Producto = Productividad 
insumo 
  
La productividad también se 
puede definirse como la 
relación entre dos resultados 
y el tiempo que lleva 
conseguirlo. El tiempo es a 
menudo un buen 
denominador, puesto que es 
una medida universal y está 
fuera de control humano 
cuanto menor tiempo lleve 
lograr el resultado deseado, 
más productivo es el sistema. 
(Prokopenco, pág. 3 ) 
 
Es una forma clave para poder 
alcanzar los objetivos de forma 
más eficaz y rápida. La 
productividad es la relación 
entre el resultado de una 
actividad productiva y los 
medios que han sido necesarios 
para obtener dicha producción. 
La productividad es la solución 
en la empresa con más 
relevancia para obtener 
ganancias y crecimiento. En su 
forma más básica, la 
productividad se puede 
entender como la proporción de 
outputs (bienes y servicios) 
entre los inputs (recursos como 
materias primas, insumos, mano 
de obra, capital, etc.). Es 
entonces de vital importancia 
para cualquier empresa la 
mejora de la productividad. La 
mejora de la proporción de 
outputs e inputs (productividad), 
será una de las tareas más 
importantes (si no es la más 
importante) a la que la 
ingeniería industrial y en general 
los directores de operaciones o 




uso adecuado de 
materiales eléctricos  
a fin de cumplir los 
objetivos propuestos 






                
 
 
PE=  TIE  x 100   




 TIE=Tiempo de instalación 
establecido.   

























Eficacia: Alcanzar la 
cantidad de 
instalaciones 
eléctricas  esperado. 
Cumplir los objetivos 
propuestos en la 
empresa con la 








GC=  TIT X 100 
          TIP 
 
 
GC= Grado de 
Cumplimiento.  
 
TIE= Total de instalaciones 
terminadas 
 










2.3. Población,  Muestra y Muestreo. 
 2.3.1 Población 
Es un conjunto finito o infinito de elementos con características comunes 
para los cuales serán extensivas las conclusiones de investigación .Esta 
queda delimitada por el problema y por los objetivos del estudio. En este 
sentido, una investigación puede tener como propósito el estudio de un 
conjunto numerosos de objetos, individuos, e incluso documentos .A dicho 
conjunto se le denomina población. Población finita: agrupación en la que se 
conoce la cantidad de unidades que la integran. Además, existe un registro 
documental de dichas unidades.(Sierra, 1991 ). 
La población de estudio es la producción diaria de instalaciones eléctricas 
que se midió medida durante 30 días. 
2.3.2 Muestra.- Si la población, por el número de unidades que la integran, 
resulta accesible en su totalidad, no será necesario extraer una muestra. En 
consecuencia, se podrá investigar u obtener datos de toda la población 
objetivo, sin que se trate estrictamente de un censo. Esta situación debe 
explicarse en el marco metodológico, en el que se obviará la sección relativa 
a la selección de la muestra. (Arias, 2012.p.83.) 
La muestra del estudio fue igual a la población, es decir, producción de 
instalaciones eléctricas medidas durante 30 semanas. 
2.3.3  Muestreo. 
Al ser la muestra igual que la población, no se aplicó la técnica de muestreo, 
por ser la muestra de tipo censal. 
2.4 Técnicas instrumentos recolección de datos, validez  y confiabilidad. 
Las técnicas e instrumentos que se emplearon en la recolección de datos 
permitieron información necesaria que condujo al desarrollo de los objetivos 
planteados; con sustento en la información suministrada por el personal 
involucrado en el proceso productivo y la observación de las instalaciones de 





Es el procedimiento por el cual el investigador obtuvo la información 
requerida de una realidad o fenómeno en función de los objetivos del 
estudio. Las técnicas varían y se seleccionan considerando el enfoque de 
investigación que se emplee (cuantitativo). La realidad presenta toda una 
vasta gama de datos también puede aplicarse diversidad de técnicas para su 
conocimiento. Observación de campo, Análisis o consulta documental. 
2.4.2 Instrumento.  
 Es la herramienta específica o recursos que empleo el investigador en el 
proceso de recogida de datos que sirvió para la investigación. Los 
instrumentos se seleccionan a partir de la técnica previamente elegida. (Ver 
anexo 3.) 
Tabla 8 Consulta documental 
Técnica Instrumento 
Observación de campo Hoja de registro / guía de 
observación 
Análisis o consulta documental Archivos / fichas 
Fuente: Elaboración propia.  
2.4.3. Validez.  
Para determinar la validez de contenido del instrumento de recolección de 
datos se utilizó el juicio de expertos, los cuales deberán ser tres  expertos de 
la Universidad Cesar Vallejo. 
Tabla 9 juicio de expertos 
Nombre y Apellido de los expertos Pertinencia Relevancia Claridad 
Mg. Daniel Silva Siu si si si 
Mg. Percy Sunohara Ramírez si si si 
Mg. Guido Trujillo Valdivieso si si si 




Los magister calificaron la pertinencia, relevancia y claridad del instrumento 
de medición a usarse (ver anexo 2) 
2.4.4 Confiabilidad; 
Según VALDERRAMA M. Santiago. 2014,  p. 215. Un instrumento es 
confiable si obtiene resultados consistentes cuando se aplique en diferentes 
ocasiones (repetitividad).La muestra se medió con un cronómetro, esto 
involucró un análisis de tiempos, por ello la confiabilidad del instrumento de 
medición fue dada por la calibración del cronómetro en su ficha técnica, en la 
cual se describe la confiabilidad y precisión de la medición. 
2.5. Análisis de datos. 
2.5.1 Análisis descriptivo 
Sirvió para describir el comportamiento de una variable en una población o 
en el interior de sub-poblaciones y se limitó a la utilización de la estadística 
descriptiva, el análisis de datos descriptivo según la escala de la variable. 
Cuantitativo (razón), media aritmética, desviación estándar, media, moda, 
rango, coeficiente de variación, tablas y gráficos. La Estadística Descriptiva 
o Deductiva trato del recuento, ordenación y clasificación de los datos 
obtenidos por las observaciones. Se trabajaron en tablas y se representan 
gráficos que a la vez simplificaron la complejidad de los datos que 
intervinieron en la distribución. Asimismo, se calculan parámetros 
estadísticos que caracterizan la distribución. No se hizo uso del Cálculo de 
Probabilidades y únicamente se limito a realizar deducciones directamente a 
partir de los datos y parámetros obtenidos. 
2.5.2 Análisis inferencial 
El arte de obtener con confianza conclusiones sobre el modo de proceder 
del fenómeno que se estudia, será el objeto de las diversas técnicas 
existentes de Inferencia Estadística. La Estadística Inferencial o inductiva 
plantea y resuelve el problema de establecer previsiones y conclusiones 
generales sobre una población a partir de los resultados obtenidos de una 
muestra. Los modelos estadísticos actuaron de puente entre lo observado 




Para la contrastación de la hipótesis de estudio para la variable dependiente, 
mediante le utilización de 2 pruebas: 
 Prueba de normalidad: Kolmogorov Smirnov /Shapiro Wilk 
 Prueba de medias: Prueba Z 
2.6. Aspectos éticos.-  
 Poseer una aptitud de investigador para distinguir entre sus actos y los 
actos de las demás personas. 
 Saber determinarse así mismo. 
 Tener capacidad de realizar actos morales. 
 Conciencia de valores; distinguir entre el bien y el mal. 
 Conciencia moral (emisión de juicios de valores). 
 Respeto a los derechos humanos. 
 Saber expresar en sus publicaciones: lo dudoso como dudoso, lo 
probable como probable y lo cierto como cierto, sin llegar en algún momento 
a cambiar el sentido de alguna información. 
 Ser veraz. 
 No  atentar contra los derechos del autor haciendo suyas informaciones 
y trabajos que no pertenecen. 
 No recurrirá a los recursos inmorales o ilícitos (delictivos) como soborno, 
engaño, plagio, violación de correspondencia, incursión en las vidas privadas 






2.7. Desarrollo de la propuesta 
2.7.1. Situación actual  
Su estructura organizacional de la Empresa Vallejos contratistas se compone por 
un Gerente de proyectos que tiene como apoyo o soporte al Ingeniero residente 
de campo que se encarga de la parte del desarrollo de la obra, Jefe de seguridad 
que se encarga reducir los peligros que hay en obra y Oficina técnica que se 
encargara de la parte de documentación especificaciones técnicas y bases 
administrativo y finanzas.   
 Visión 
Ser reconocida en el mercado como una de las mejores empresas constructoras, 
ofertando diseño a la vanguardia cumpliendo con los estándares de calidad. 
 Misión.  
Desarrollar proyectos de construcción con  excelencia para q nuestros clientes  se 
sientan  satisfechos, trabajando con compromiso y flexibilidad, entregando un 
producto en forma oportuna, que satisfaga  las necesidades del cliente, así como 
también permitiendo el desarrollo de nuestros colaboradores, como son los  
proveedores y trabajadores. 
 Valores 
Estamos enfocados en una constante preparación  y actualización para  atender 
los desafíos  que confiere la modernización dentro del ámbito de materiales, 
procedimiento y acabados para el desarrollo de la construcción. Realizamos 
nuestro  máximo esfuerzo en  atención a nuestros clientes, tratando de cumplir las 































Fuente: Elaboración propia 
 
La estructura de empresa se encuentra formada  por las áreas de finanzas, 
dirección técnica administrativa y la dirección de construcción; en esta última área  





















Los diversos sectores en que desarrollamos los proyectos la competencia son 
muy altos. Se puede competir en precios así como otras dimensiones de calidad 
diseño innovación y moderna tecnología. 
2.- Análisis  de la empresa. 
Se realizó un diagrama DAP para identificar las diferentes actividades que 
involucran toda la instalación eléctrica, se puede observar la siguiente tabla, 
donde se tiene un total de 20 actividades desde el análisis de área hasta las 




















Tabla 10 diagrama de análisis de proceso (Empresa Vallejos) 
 
Fuente: Elaboración propia 
DIAGRAMA DAP 




  OPERACIÓN 
 
13 
  TRANSPORTE 3 
ACTIVIDAD: DEMORA  0 
INSTALACIONES ELECTRICAS  INSPECCION 4 
  ALMACENAMIENTO 
 
0 







       
 
ACARREO DE MATERIALES               
LECTURA DE PLANOS EN OBRA   
 
          
INSTALACIONES DE CAJAS RECTANGULARES Y 
OCTOGONALES               
ENTUBADO O INSTALCION DE DUCTERIAS               
INSPECCION DEL ENTUBADO               
REVISION DE TUBERIAS   
 
          
LIMPIEZA DE CAJA PARA EL CABLEADO               
INSTALACION DE CABLEADO               
TRANSPORTE DE MATERIALES DE POZO A 
TIERRA               
INSTALACION DE POZO A TIERRA               
INSPECCION DE POZO A TIERRA               
MEGADO PRUEBA DE AISLAMIENTO               
INSPECCION DE LA PRUEBA DE AISLAMIENTO               
INSTALACION DE MECANISMOS               
ACONDICIONAMIENTO DE TABLERO               
ALIMENTADOR DE ENERGIA (FUENTE 
PRINCIPAL)               
TRANSPORTE DE LUMINARIAS               
INSTALACION DE LAMPARAS O LUMINARIAS               
PRUEBAS DE CARGAS CON EL AMPERIMETRO               
INSPECCION DE CARGAS CON EL 
AMPERIMETRO               
                  
                
                
                




Tabla 11 Tiempos de trabajos eléctricos en la Empresa Vallejos. 
Tiempos de trabajo eléctricos 














Acarreo de materiales 
alumbrado     
1.00 1.00 interruptor     
tomacorriente     
Lectura de planos en obra (mediciones 
a escala) 
alumbrado 7 0.03 0.18 
0.85 interruptor 7 0.03 0.18 
tomacorriente 20 0.03 0.50 
Instalación de cajas  rectangulares 
,octogonales y tablero eléctrico 
alumbrado 7 0.05 0.35 
2.62 
interruptor 7 0.07 0.47 
tomacorriente 20 0.07 1.33 
tablero electro 1 0.30 0.30 
Orden y limpieza   1 0.17 0.17 
Entubado o instalación de ducterias 
alumbrado 7 0.12 0.82 
3.57 
interruptor 7 0.08 0.58 
tomacorriente 20 0.10 2.00 
Orden y limpieza   1 0.17 0.17 
Limpieza de cajas para el cableado 
alumbrado 7 0.04 0.28 
1.29 interruptor 7 0.03 0.21 
 tomacorriente 20 0.04 0.80 
 Instalación de cableado 
alumbrado 7 0.10 0.70 
3.12 
interruptor 7 0.08 0.58 
tomacorriente 20 0.08 1.67 
Orden y limpieza   1 0.17 0.17 
Megado(prueba de aislamiento) 
alumbrado 7 0.03 0.23 
1.13 interruptor 7 0.03 0.23 
tomacorriente 20 0.03 0.67 
Instalación de mecanismos 
alumbrado 7 0.05 0.35 
2.08 
ineterruptor 7 0.03 0.23 
tomacorriente 20 0.07 1.33 
Orden y limpieza   1 0.17 0.17 
Acondicionamiento de tablero 
alumbrado 7 0.05 0.35 
1.78 
interruptor 7 0.05 0.35 
tomacorriente 20 0.05 1.00 
Orden y limpieza   1 0.08 0.08 





Pruebas de carga(Amperímetro) 
alumbrado 7 0.02 0.12 
0.57 interruptor 7 0.02 0.12 
tomacorriente 20 0.02 0.33 
Pozo a tierra   1 3.50 3.50 
3.80 
Orden y limpieza   1 0.30 0.30 
    
22.31 22.31 horas 
Fuente: Elaboración propia. 
Cada actividad genera un tiempo de trabajo con la cual la suma de todos me dio 





Tabla 12 Costo de materiales por domicilio (casa) 
Fuente: Elaboración propia 
El gasto de materiales por toda la casa  es de s/. 9,287.00 
COSTO DE MATERIALES POR DOMICILIO 
DESCRIPCION DEL MATERIAL CANTIDAD COSTO UNITARIO TOTAL 
Cableado       
Alumbrado cable 4mm  thw 8 S/. 160.00 S/. 1,280.00 
Tomacorriente  cable 4mm thw 6 S/. 160.00 S/. 960.00 
Lavadora cable 4mm thw 1 S/. 160.00 S/. 160.00 
Terma cable 4mm thw 1 S/. 160.00 S/. 160.00 
Horno cable 6mm thw 1 S/. 200.00 S/. 200.00 
Línea a tierra  cable 2.5mm thw 8 S/. 120.00 S/. 960.00 
Línea a tierra  cable 6mm thw 1 S/. 200.00 S/. 200.00 
Alimentador principal thw 1 S/. 320.00 S/. 320.00 
Mecanismos       
Alumbrado llave termomagnética 2*20A 2 S/. 30.00 S/. 60.00 
Tomacorriente  llave termomagnética 2*20A 2 S/. 30.00 S/. 60.00 
Lavandería llave termomagnética 2*30A 1 S/. 40.00 S/. 40.00 
Terma llave termomagnética 2*30A 1 S/. 40.00 S/. 40.00 
Refrigerador llave termomagnética 2*20A 1 S/. 30.00 S/. 30.00 
Cocina llave termomagnética 2*20A 1 S/. 30.00 S/. 30.00 
Horno llave termomagnética 2*30A 1 S/. 40.00 S/. 40.00 
Alimentador llave principal 2*50A 1 S/. 70.00 S/. 70.00 
Interruptores  10 S/. 30.00 S/. 300.00 
Tomacorrientes 25 S/. 35.00 S/. 875.00 
Tablero eléctrico 1 S/. 1,500.00 S/. 1,500.00 
Tuberías y cajas de abscesos       
Tuberías de 3/4" 200 S/. 2.50 S/. 500.00 
Curvas  de 3/4" 400 S/. 1.00 S/. 400.00 
Conectores de 3/4" 250 S/. 0.50 S/. 125.00 
Tuberías de 1" 20 S/. 4.00 S/. 80.00 
Curvas de 1"  8 S/. 2.00 S/. 16.00 
Conectores de 1" 8 S/. 1.00 S/. 8.00 
Cajas rectangulares para tubo de 3/4" 30 S/. 1.50 S/. 45.00 
Cajas octogonales para tubo de 3/4" 10 S/. 1.50 S/. 15.00 
Cajas de pase 4"x 4" x 2"para tubo de 3/4" 3 S/. 5.00 S/. 15.00 
Pegamento 4 S/. 10.00 S/. 40.00 
Hoja de sierra 4 S/. 7.00 S/. 28.00 
Pozo a tierra       
Caja de registro 1 S/. 20.00 S/. 20.00 
Conectores de cobre  2 S/. 10.00 S/. 20.00 
Sal bentonita 2 S/. 50.00 S/. 100.00 
Torgel 3 S/. 70.00 S/. 210.00 
Varilla de cobre 2.5m 1 S/. 80.00 S/. 80.00 
Cable desnudo 1 S/. 200.00 S/. 200.00 
Tierra de chacra en metros cúbicos 2 S/. 50.00 S/. 100.00 




Tabla 13 tabla salarial de construcción 
Tabla Salarial  Régimen de Construcción Civil 
Descripción Costo Día Total 
Jornal básico S/. 61.40 6 S/. 368.40 
Descanso semanal obligatorio S/. 10.23 6 S/. 61.38 
BUC 32% S/. 19.65 6 S/. 117.90 
Bonificación por movilidad S/. 7.20 6 S/. 43.20 
Indemnización 15% S/. 9.21 6 S/. 55.26 
Vacaciones 10% S/. 6.14 6 S/. 36.84 
Gratificación fiestas patrias S/. 11.70 7 S/. 81.90 
B. extraordinaria ley 29351 S/. 1.05 7 S/. 7.35 
Total bruto salario S/. 126.58   S/. 772.23 
Descuentos de SNP 13%     S/. 75.99 
DESCUENTOS DE CONAFOVICER 2%     S/. 8.60 
PAGO NETO SEMANAL     S/. 687.64 
Fuente:  
La tabla salarial se refirió al sueldo de un operario; que nos servió como base 
para poder hacer los cálculos del desarrollo de los trabajos. 
Tabla 14 salarios del trabajador según la categoría 
 
Fuente: Elaboración propia 
En estos cuadros  podemos dar cuenta del sueldo de los trabajadores y el total de 
personas que intervinieron en las instalaciones de una casa. Para la mano de 
obra de una casa es S/.3,927.84 por semana. 
 
 
Categoría Día Semana 
1 operario S/. 126.58 S/. 687.64 
1 operario S/. 126.58 S/. 687.64 
1 operario S/. 126.58 S/. 687.64 
1 operario S/. 126.58 S/. 687.64 
1 ayudante S/. 110.08 S/. 588.64 
1 ayudante S/. 110.08 S/. 588.64 
 




Tabla 15 Cuadro de Análisis Económicos Financiero del Antes 
ANÁLISIS ECONCÓMICO FINACIERO ANTES DE APLICAR LA MEJORA CONTINUA DE LOS PROCESOS 
COSTO GENERAL DE INSTALACIÓN GASTOS GENERADOS EN OBRA  
Total de 







por casa  
Total de costo 
en 30 días 
CAJAS EN MAL ESTADO  TUBERIA OBSTRUIDA 
MAQUINARIA 



















60 S/. 726.48 S/. 9,287.00 S/. 600,808.80 68 S/. 2.50 S/. 7.68 S/. 692.24 S/. 33.23 73 S/. 2,425.43 S/. 3,000.00 S/. 606,926.47 
Fuente: elaboración propia 
Aquí algunos cálculos de Costo General de Instalación y Gastos Generados en Obra. 
             
 
( Mano de obra  por casa + Costo de materiales por casa) x (Nº casas) = Total de costo en 30 días 
 
      
   
    
 
( Nº de cajas x Costo unitario) + ( Costo de mano de obra x Nº de cajas) = Costo total de cajas en mal estado estado 
 
             
 
(Costo por cada Obstrucción x Nº de Obstrucciones) = Costo de Mano de Obra por tubería obstruida 
 
             
 
(Costo de Cajas l en mal Estado + Precio de Mano de Obra Tubería Obstruida) = Costo Total de Pérdida 
 





En cuanto a la Eficiencia 
Tabla 16 Eficiencia en el área de instalaciones eléctrica del antes 
EFICIENCIA EN EL AREA INSTALACIONES ELECTRICA DE LA EMPRESA VALLEJOS 
CONTRATISTAS ANTES DE APLICAR LA MEJORA CONTINUA DE PROCESOS 
PERIODOS 
TOTAL DE TIEMPO DE 
PROCESO ESTANDAR 
DE LA INSTALACION 
TOTAL DE TIEMPO DEL 






PROMEDIO TOTAL DE 
LA INSTALACION 
ELECTRICA 
DIA 1 8 11.5 70% 
76.8% 
DIA2 8 11 73% 
DIA 3 8 10.5 76% 
DIA 4 8 11 73% 
DIA 5 8 10.5 76% 
DIA 6 8 10.5 76% 
DIA 7 8 11 73% 
DIA 8 8 11 73% 
DIA 9 8 10.5 76% 
DIA 10 8 10.5 76% 
DIA 11 8 10 80% 
DIA 12 8 11 73% 
DIA 13 8 10.5 76% 
DIA 14 8 11 73% 
DIA 15 8 10 80% 
DIA 16 8 11 73% 
DIA 17 8 10 80% 
DIA 18 8 11.5 70% 
DIA 19 8 10.5 76% 
DIA 20 8 9.5 84% 
DIA 21 8 10 80% 
DIA 22 8 10 80% 
DIA 23 8 10.5 76% 
DIA 24 8 10 80% 
DIA 25 8 10 80% 
DIA 26 8 9.5 84% 
DIA 27 8 10 80% 
DIA 28 8 10 80% 
DIA 29 8 9.5 84% 
DIA 30 8 10 80% 
TOTAL 240 312.5 76.8% 
 Fuente: Elaboración propia 
Durante los 30 días de labores  en obra.  
%  Eficiencia =   Tiempo de proceso establecido   x 100    = 240    x 100 = 76.8%                                                                          






Esta ilustración mostró el porcentaje de producción de de instalaciones eléctricas 
en la empresa Vallejos  antes de la aplicación de la mejora continua de los 
procesos, vemos que los últimos 30 días no se llegaba  objetivo que es el 100% 
 
 



















PORCENTAJE DE EFICIENCIA DE LAS  INSTALACIONES 






Mano de obra       
Tabla 17 Costo de mano de obra incluyendo horas extras 
MANO DE OBRA EN EL ÁREA ELÉCTRICA DE LA EMPRESA VALLEJOS CONTRATISTAS SAC. ANTES DE 
APLICAR LA MEJORA CONTINUA DE LOS PROCESOS 
DIAS 
TOTAL DE TIEMPO 
DE PROCESO 
ESTANDAR DE LA 
INSTALACION 
TOTAL DE TIEMPO DEL 
PROCESO REAL DE 
INSTALACION 











MANO DE OBRA 
COSTO DE MANO 
DE OBRA CON 
HORA EXTRA 
EQUIVALENCIAS  
DIA 1 8 11.5 3.5 6 S/. 7.68 S/. 161.28 S/. 759.48 S/. 920.76 1.212 
DIA2 8 11 3 6 S/. 7.68 S/. 138.24 S/. 759.48 S/. 897.72 1.182 
DIA 3 8 10.5 2.5 6 S/. 7.68 S/. 115.20 S/. 759.48 S/. 874.68 1.152 
DIA 4 8 11 3 6 S/. 7.68 S/. 138.24 S/. 759.48 S/. 897.72 1.182 
DIA 5 8 10.5 2.5 6 S/. 7.68 S/. 115.20 S/. 759.48 S/. 874.68 1.152 
DIA 6 8 10.5 2.5 6 S/. 7.68 S/. 115.20 S/. 759.48 S/. 874.68 1.152 
DIA 7 8 11 3 6 S/. 7.68 S/. 138.24 S/. 759.48 S/. 897.72 1.182 
DIA 8 8 11 3 6 S/. 7.68 S/. 138.24 S/. 759.48 S/. 897.72 1.182 
DIA 9 8 10.5 2.5 6 S/. 7.68 S/. 115.20 S/. 759.48 S/. 874.68 1.152 
DIA 10 8 10.5 2.5 6 S/. 7.68 S/. 115.20 S/. 759.48 S/. 874.68 1.152 
DIA 11 8 10 2 6 S/. 7.68 S/. 92.16 S/. 759.48 S/. 851.64 1.121 
DIA 12 8 11 3 6 S/. 7.68 S/. 138.24 S/. 759.48 S/. 897.72 1.182 
DIA 13 8 10.5 2.5 6 S/. 7.68 S/. 115.20 S/. 759.48 S/. 874.68 1.152 
DIA 14 8 11 3 6 S/. 7.68 S/. 138.24 S/. 759.48 S/. 897.72 1.182 
DIA 15 8 10 2 6 S/. 7.68 S/. 92.16 S/. 759.48 S/. 851.64 1.121 
DIA 16 8 11 3 6 S/. 7.68 S/. 138.24 S/. 759.48 S/. 897.72 1.182 
DIA 17 8 10 2 6 S/. 7.68 S/. 92.16 S/. 759.48 S/. 851.64 1.121 
DIA 18 8 11.5 3.5 6 S/. 7.68 S/. 161.28 S/. 759.48 S/. 920.76 1.212 
DIA 19 8 10.5 2.5 6 S/. 7.68 S/. 115.20 S/. 759.48 S/. 874.68 1.152 
DIA 20 8 9.5 1.5 6 S/. 7.68 S/. 69.12 S/. 759.48 S/. 828.60 1.091 
DIA 21 8 10 2 6 S/. 7.68 S/. 92.16 S/. 759.48 S/. 851.64 1.121 
DIA 22 8 10 2 6 S/. 7.68 S/. 92.16 S/. 759.48 S/. 851.64 1.121 
DIA 23 8 10.5 2.5 6 S/. 7.68 S/. 115.20 S/. 759.48 S/. 874.68 1.152 
DIA 24 8 10 2 6 S/. 7.68 S/. 92.16 S/. 759.48 S/. 851.64 1.121 
DIA 25 8 10 2 6 S/. 7.68 S/. 92.16 S/. 759.48 S/. 851.64 1.121 
DIA 26 8 
9.5 
1.5 6 S/. 7.68 S/. 69.12 S/. 759.48 S/. 828.60 1.091 
DIA 27 8 
10 
2 6 S/. 7.68 S/. 92.16 S/. 759.48 S/. 851.64 1.121 
DIA 28 8 
10 
2 6 S/. 7.68 S/. 92.16 S/. 759.48 S/. 851.64 1.121 
DIA 29 8 
9.5 
1.5 6 S/. 7.68 S/. 69.12 S/. 759.48 S/. 828.60 1.091 
DIA 30 8 
10 
2 6 S/. 7.68 S/. 92.16 S/. 759.48 S/. 851.64 1.121 
      
S/. 3,340.80 S/. 22,784.40 S/. 26,125.20 
  
Fuente: Elaboración propia. 
 
La cuarta columna nos explicó cuántas horas extras se tuvo durante los 30 días 







  = x     x 
 
 
El costo de las horas extras durante los 30 días  es de S/. 3,340.80 la cual se 
adiciono a la mano de de obra. Diremos entonces que el total de costo durante los 
30 días haciende a S/. 26.125.20. 
Para poder visualizar mejor su comportamiento de la mano de obra, se hizo el 
siguiente demostración para tomar como ejemplo de un día. 
 
  




Costo diario determinado 1.212 
El resultado que obtuvimos de la fórmula es de 1.212 de costo diario antes de 
aplicar la mejora continua de los procesos donde 1 = 759.48, a la vez fue el 









% de costo diario 
de mano de obra 
Costo total de 
mano de obra 
Costo total de 
horas extras 
Costo total de 
mano de obra 
 
759.48 + 161.28 















En la siguiente ilustración se mostró el costo de mano de obra de los primeros 30 
días como vemos la tendencia estuvo por encima del objetivo. Se tuvo que utilizar 
más dinero para poder terminar de ejecutar las instalaciones eléctricas.  
 
Gráfico 4 Resultado diario de costo de mano de obra 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
 
En cuanto a la Eficacia se hizo un seguimiento de los avances del total de las 
instalaciones eléctricas durante los 30 días. Del total de las instalaciones  






































































MANO DE OBRA EN EL ÁREA ELÉCTRICA DE LA EMPRESA 






Tabla 18 Avances de actividades en obra antes 
AVANCES DE ACTIVIDADES EN OBRA ANTES (ACONDICIONAMIENTO DE UNA CASA) 
ACTVIDADES % 
DÍAS DE TRABAJO 
01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 
ACARREO DE MATERIALES 8,33% 
                                                            
                                                            
LECTURA DE PLANOS 16,66% 
                                                            
                                                            
INSTALACION DE CAJAS 24,99% 
                                                            
                                                            
ENTUBADO 32,99% 
                                                            
                                                            
LIMPIEZA DE CAJAS 41,65% 
X       X                                     X             
I   X X                                                     
INSTALACION DE CABLEADO 49,98% 
  X         X   X   X     X   X   X                 X       
                                                    I       
MEGADO Y PRUEBA DE 
AISLAMIENTO 
58,31% 
          X   X   X   X X   X   X     X   X     X X         




                                    X   X   X         X X X 




                                                            




                                                            
                                                            
PRUEBAS DE CARGA 
AMPERIMETRO 
91,63% 
                                                            
                                                            
POZO A TIERRA 99,96% 
                                                            
                                                            
   
X = TERMINADO 
  
I = IMCOMPLETO 
                  Fuente: Elaboración propia 




Tabla 19 Desempeño de los procesos de instalaciones eléctricas antes  




DÍAS DE TRABAJO 
01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Total de oportunidades elaboradas      x 100              
Total de oportunidades  programadas 
41.6% 
5 /12 5/12 7/12 7/12 
 
5/12 
6/12 6/12 7/12 5/12 6/12 5/12 6/12 6/12 5/12 5/12 6/12 5/12 6/12 5/12 4/12 6/12 5/12 7/12 4/12 5/12 5/12 5/12 7/12 7/12 7/12 
41.6% 41.6% 58.3% 58.3% 41.6% 50% 50% 58.3% 41.6% 50% 41.6% 50% 50% 41.6% 41.6% 50% 41.6% 50% 41.6% 33.3% 50% 41.6% 58.3% 33.3% 41.6% 41.6% 41.6% 58.3% 58.3% 58.3% 
Total de factores determinantes del proceso  x100     
Total de factores estimadas de proceso  
16.7% 
2/12 2/12 2/12 2/12 1/12 2/12 1/12 1/12 1/12 1/12 3/12 1/12 1/12 1/12 1/12 1/12 1/12 2/12 2/12 1/12 1/12 1/12 2/12 3/12 1/12 1/12 1/12 2/12 2/12 2/12 
16.7% 16.7% 16.7% 16.7% 8.3% 16.7% 8.3% 8.3% 8.3% 8.3% 25% 8.3% 8.3% 8.3% 8.3% 8.3% 8.3% 16.7% 16.7% 8.3% 8.3% 8.3% 16.7% 25% 8.3% 8.3% 8.3% 16.7% 16.7% 16.7% 
Total de verificaciones efectuados  x 100                    
Total de verificaciones estimadas 
50% 
5/12 5/12 5/12 5/12 6/12 5/12 6/12 6/12 5/12 6/12 5/12 6/12 6/12 5/12 6/12 5/12 6/12 5/12 6/12 6/12 7/12 6/12 6/12 5/12 6/12 6/12 5/12 7/12 7/12 7/12 
41.6% 41.6% 41.6% 41.6% 50% 41.6% 50% 50% 41.6% 50% 41.6% 50% 50% 41.6% 50% 41.6% 50% 41.6% 50% 50% 58.3% 50% 50% 41.6% 50% 50% 41.6% 58.3% 58.3% 58.3% 
Total de causas conformes  x 100                              
Total de causas realizadas 
40% 
5/10 4/10 5/10 5/10 4/10 4/10 4/10 4/10 3/10 3/10 3/10 4/10 5/10 5/10 5/10 3/10 3/10 4/10 3/10 3/10 3/10 5/10 5/10 5/10 4/10 4/10 4/10 3/10 3/10 3/10 
50% 40% 50% 50% 40% 40% 40% 40% 30% 30% 30% 40% 50% 50% 50% 30% 30% 40% 30% 30% 30% 50% 50% 50% 40% 40% 40% 30% 30% 30% 
Total de propuestas elegidas           x  100                   
Total de propuestas programadas 
66.7% 
1/3 1/3 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3 1/3 1/3 1/3 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3 1/3 2/3 2/3 2/3 2/3 1/3 2/3 2/3 2/3 1/3 
33.3% 33.3% 66.7% 66.7% 66.7% 66.7% 66.7% 66.7% 33.3% 33.3% 33.3% 66.7% 66.7% 66.7% 66.7% 66.7% 66.7% 66.7% 66.7% 66.7% 33.3% 66.7% 66.7% 66.7% 66.7% 33.3% 66.7% 66.7% 66.7% 33.3% 
Total de diagramas efectuados  x  100                           
Total de diagramas estimados  
66.7% 
1/3 1/3 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3 1/3 1/3 1/3 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3 1/3 2/3 2/3 2/3 2/3 1/3 2/3 2/3 2/3 1/3 
33.3% 33.3% 66.7% 66.7% 66.7% 66.7% 66.7% 66.7% 33.3% 33.3% 33.3% 66.7% 66.7% 66.7% 66.7% 66.7% 66.7% 66.7% 66.7% 66.7% 33.3% 66.7% 66.7% 66.7% 66.7% 33.3% 66.7% 66.7% 66.7% 33.3% 
Total de trabajos ejecutados en control  x  100           
Total de trabajos ejecutados por día 
41.6% 
5 /12 5/12 7/12 7/12 5/12 6/12 6/12 7/12 5/12 6/12 5/12 6/12 6/12 5/12 5/12 6/12 5/12 6/12 5/12 4/12 6/12 5/12 7/12 4/12 5/12 5/12 5/12 7/12 7/12 7/12 
41.6% 41.6% 58.3% 58.3% 41.6% 50% 50% 58.3% 41.6% 50% 41.6% 50% 50% 41.6% 41.6% 50% 41.6% 50% 41.6% 33.3% 50% 41.6% 58.3% 33.3% 41.6% 41.6% 41.6% 58.3% 58.3% 58.3% 
  
                              
                              
  
                              
                              
  
                              
                              
                              
                         Fuente: Elaboración propia. 
Se describieron cada uno de estas dimensiones en 30 días                  
 




Tabla 19 Eficacia en el área de instalaciones eléctricas del antes 
EFICACIA EN EL AREA ELECTRICA DE LA EMPRESA VALLEJOS CONTRATISTAS SAC ANTES DE 
APLICAR LA MEJORA CONTINUA DE PROCESOS 
PERIODOS 
TOTAL DE INSTALACION 
ELECTRICA REALIZADO 
POR CASA 





ELECTRICA POR  DIA 
% CUMPLIMIENTO 
PROMEDIO TOTAL 
DIA 1 1.4165 2 71% 
77.6% 
DIA2 1.4998 2 75% 
DIA 3 1.4165 2 71% 
DIA 4 1.4998 2 75% 
DIA 5 1.4165 2 71% 
DIA 6 1.5831 2 79% 
DIA 7 1.4998 2 75% 
DIA 8 1.5831 2 79% 
DIA 9 1.4998 2 75% 
DIA 10 1.5831 2 79% 
DIA 11 1.4998 2 75% 
DIA 12 1.5831 2 79% 
DIA  13 1.5831 2 79% 
DIA 14 1.4998 2 75% 
DIA 15 1.5831 2 79% 
DIA 16 1.4998 2 75% 
DIA 17 1.5831 2 79% 
DIA 18 1.4998 2 75% 
DIA 19 1.6664 2 83% 
DIA 20 1.5831 2 79% 
DIA 21 1.6664 2 83% 
DIA 22 1.5831 2 79% 
DIA 23 1.6664 2 83% 
DIA 24 1.4165 2 71% 
DIA 25 1.5831 2 79% 
DIA 26 1.5831 2 79% 
DIA 27 1.4998 2 75% 
DIA 28 1.6664 2 83% 
DIA 29 1.6664 2 83% 
DIA 30 1.6664 2 83% 
TOTAL 46.5767 60 78% 
 Fuente: Elaboración propia. 
% Eficacia = Total instalaciones terminadas      x  100 =  46.4143   x 100 = 77.6% 
                  Total instalaciones programadas                        60 
 
En cuanto a las instalaciones durante los 30 días la empresa estuvo al 77.6% del 




En la ilustración siguiente se observo la tendencia en el cumplimiento de 
instalaciones eléctricas en los primeros 30 días, en la cual estuvo muy lejos de 
alcanzar el objetivo. 
 




















PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DEL ANTES DE LAS 






Tabla 20 Productividad antes de aplicar la mejora continua de los productos 




EFICACIA ANTES PRODUCTIVIDAD ANTES 
TOTAL DE TIEMPO 















DIA 1 11.5 1.4165 0.123173913 
0.14904544 59.6% 
DIA2 11 1.4998 0.136345455 
DIA 3 10.5 1.4165 0.134904762 
DIA 4 11 1.4998 0.136345455 
DIA 5 10.5 1.4165 0.134904762 
DIA 6 10.5 1.5831 0.150771429 
DIA 7 11 1.4998 0.136345455 
DIA 8 11 1.5831 0.143918182 
DIA 9 10.5 1.4998 0.142838095 
DIA 10 10.5 1.5831 0.150771429 
DIA 11 10 1.4998 0.14998 
DIA 12 11 1.5831 0.143918182 
DIA 13 10.5 1.5831 0.150771429 
DIA 14 11 1.4998 0.136345455 
DIA 15 10 1.5831 0.15831 
DIA 16 11 1.4998 0.136345455 
DIA 17 10 1.5831 0.15831 
DIA 18 11.5 1.4998 0.130417391 
DIA 19 10.5 1.6664 0.158704762 
DIA 20 9.5 1.5831 0.166642105 
DIA 21 10 1.6664 0.16664 
DIA 22 10 1.5831 0.15831 
DIA 23 10.5 1.6664 0.158704762 
DIA 24 10 1.4165 0.14165 
DIA 25 10 1.5831 0.15831 
DIA 26 9.5 1.5831 0.166642105 
DIA 27 10 1.4998 0.14998 
DIA 28 10 1.6664 0.16664 
DIA 29 9.5 1.6664 0.175410526 
DIA 30 10 1.6664 0.16664 
TOTAL 312.5 46.5767 0.14904544 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Productividad = Producción;   la productividad real que debió tener  30 días es:                                                                                                                                                                                                                           
        Insumos 
 Productividad = 60 casas          = 0.25 casa/h-hombres   < >  100%                                      
                        240 h-hombres 




2.7.2. Ejecución de la propuesta de mejora 
2.7.2.1. Análisis de alternativa de solución 
El propósito de la investigación fue exponer si las propuestas de mejora son una 
alternativa de solución para las instalaciones eléctricas, permitiendo focalizar y 
priorizar las acciones convenientes. Las pequeñas y medianas empresas, son un 
elemento fundamental para el desarrollo económico de los países, por lo tanto un 
ofrecimiento de incremento le facilita al pequeño y mediano empresario 
desarrollar una actividad innovadora constante, y de ese modo, aumentar la 
flexibilidad y la capacidad de respuesta ante los cambios del entorno. La  mejora 
continua de los procesos es una herramienta fundamental para todas las 
empresas porque les permite renovar los procesos administrativos que ellos 
realizan, lo cual hace que las organizaciones estén en constante actualización; 
además permite que sean más eficientes y competitivas, fortalezas que le 
ayudarán a permanecer en el mercado. Palabras clave: Propuestas de mejora, 
solución, pequeñas y medianas empresas. 
Luego de analizar la situación actual de la empresa tanto externo como interno se 
hizo algunos importantes  puntos que nos ayudaron a identificar los retrasos de la 
productividad que sucede en obra. Para realizar un análisis s utilizó la herramienta 
de control de calidad que nos resultó útil en los análisis como es  el diagrama de 
Ishikawa. 
 
El problema analizado provino de diversos ámbitos como la salud, calidad de 
productos y servicios, fenómenos sociales, históricos, organización, etc. (materia 
prima, mano de obra, método, maquinarias, medio ambiente, medición, managing 
o también llamado las 7M). A este eje horizontal llegaron líneas oblicuas –como 
las espinas de un pez– que representaron las causas valoradas como tales por 
las personas participantes en el análisis del problema. A su vez, cada una de 
estas líneas que representa una posible causa, recibe otras líneas 
perpendiculares que representan las causas secundarias. Cada grupo formado 
por una posible causa primaria y las causas secundarias que se le relacionan 
forman un grupo de causas con naturaleza común. Este tipo de herramienta 




que mediante técnicas como por ejemplo la lluvia de ideas, sesiones de 
creatividad, y otras, que facilitaron un resultado óptimo en el entendimiento de las 
causas que originan  los retrasos de productividad, con lo que puede ser posible 
la solución del mismo. 
  Problema Identificado: 
Se identificó la baja  de productividad como problema principal en el área de 
instalaciones eléctricas Vallejos Contratistas. Determinado según el diagrama 
Ishikawa. 
 
 Falta de estandarización de materiales eléctricos. 
 Falta de instrucción en los trabajos eléctricos. 
 Retardos imprevistos generados por los contratistas. 
 Falla de la programación semanal. 


















Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 21 Causas originadas en obra 
CAUSAS FRECUENCIA %ACUMULADO 
PORCENTAJE 
% 
FALTA DE ESTANDARIZACION DE MATERIALES ELECTRICOS 96 31.07% 31.07% 
FALTA DE INSTRUCCIÓN EN LOS TRABAJOS ELECTRICOS  70 53.72% 22.65% 
RETARDO DE IMPREVISTOS GENERADOS POR LOS CONTRATISTAS 26 62.14% 8.41% 
FALLA DE LA PROGRAMACION DIARIA 20 68.61% 6.47% 
REQUERIMIENTOS DE TRABAJOS  PRIORITARIOS 18 74.43% 5.83% 
MANO DE OBRA NO CALIFICADA 16 79.61% 5.18% 
INASISITENCIA  DEL PERSONAL  PROGRAMADA 14 84.14% 4.53% 
MATERIAL MAL SELECCIONADO 12 88.03% 3.88% 
MATERIAL DE BAJA CALIDAD 10 91.26% 3.24% 
IMPROVISTOS DE RECURSOS LOGISTICOS Y/O EQUIPOS REQUERIDOS 9 94.17% 2.91% 
FALLA EN LA COORDINACION Y/O DEPENDENCIA DE OTROS APTOS PARA LA 
EJECUCION Y ACTIVIDADES 7 96.44% 2.27% 
POCA DISPONIBILIDAD DE MAQUINARIAS 5 98.06% 1.62% 
DEFICIENCIA EN EL MANTENIMIENTOS DE LAS MAQUINARIAS  3 99.03% 0.97% 
TEMPERATURA  EXTREMA  2 99.68% 0.65% 
MALAS CONDICIONES DE SUELO 1 100.00% 0.32% 
  309   100% 
Fuente: Elaboración propia 
Grafico 6 Análisis principal del diagrama de pareto 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
El problema de mayor necesidad de solución fue identificado mediante el 
diagrama de Pareto, este problema debería ser atendido reducido o eliminado con 
celeridad. Lo que lograría con la pronta aplicación de la herramienta mejora 

























2.7.2.2.  Decisión y elección de la propuesta. 
Para la elección de esta propuesta se propusieron alternativas de solución  que 
permitan llegar hasta las causas raíz principal y que eliminen riesgos que afecten 
negativamente resultados del proceso. El líder que guio o encaminó a sus 
trabajadores  o colaboradores analizaron propuestas de diferentes puntos; 
económico técnico social. Se motivó y alentó la creatividad  de los  trabajadores 
con el fin de que las propuestas sean muy creativas y de alto impacto sobre las 
causas del problema.   
Se establecieron criterios que se utilizaron para medir o calcular cada alternativa 
de propuesta, ya sea inversión, costo beneficio, factibilidad de la solución 
alineamiento con las estrategias de la misma organización, horizonte de la 
implementación etcétera  
En siguiente cuadro se utilizó criterios frecuentes utilizados para evaluar cada 
alternativa de propuesta. 
Tabla 22 Criterios de Evaluación 




Descripción de criterios utilizados 
Tiempo de implementación días  Puntaje 
1 _ 15 5 
16 _ 30 3 
30 _  a mas  1 
Inversión en soles Puntaje 
0 _ 5000 5 
5001 _ 7501 4 
7500 _ 10000 3 
10001 _ 15000 2 
15001_ 20000 1 
20001 a mas  0 
Impacto en problema ( días ) Puntaje  
15 _ 6 1 
6 _ 4 2 
3 _ 2 3 
1 4 




En el siguiente cuadro  podemos establecer alternativas de solución y buscando 
acciones para eliminar las raíces principales. 
Tabla 23 Causas y alternativas de solución 
Causa raíz principal Alternativa de solución 
Falta de estandarización de materiales 
eléctricos  
Programa de estudio diario acerca 
de la innovación de los materiales   
Falta de instrucción en los trabajos 
eléctricos 
Programa de capacitación diario 
permanente de los operarios acerca 
de materiales y herramientas. 
Retardos de imprevistos generados 
por los contratistas 
Programa de dialogo de fin de 
semana con los contratistas de 
diferentes especialidades 
 
Falla en la programación diaria 
Programa de reuniones de fin de 
semana con los encargados de cada 
área 
Requerimientos de trabajos 
prioritarios  
Programa de reuniones de fin de 







2.7.2.3. Cronograma de implementación de la propuesta de mejora 
Tabla 24 Diagrama de Gantt de solución elegida 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
CRONOGRAMA DE TRABAJO  
PROYECTO DE MEJORA  MEJORA DE PRODUCTIVIDAD   FECHA   
LIDER      
ACTIVIDADES  
MES 
SEMANA  SEMANA  SEMANA  SEMANA  
RESPONSABLE L M M J V S L M M J V S L M M J V S L M M J V S 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 
Programa de estudio de materiales 
eléctricos 
P  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X                 
 
      
  R  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X                        
Capacitación  de materiales y 
herramientas eléctricas  
P  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X     
 
                  
  R  X X   X  X  X  X  X  X  X  X  X  X                        
Programa de  fin de semana  de 
dialogo con los contratistas  
P            X            X                         
  R            X            X                         
Programación de reuniones de fin 
de semana con los encargados de 
área 
P   
 
       X           X                          
  R           X            X                         
Programación de reuniones de fin 




         X     
 
     X                         
  R           X           X                         
  OBSERVACION OBSERVACION OBSERVACION OBSERVACION OBSERVACION 





2.7.2.4. Presupuesto de la mejora 
Tabla 25 Presupuesto de la mejora 
Objetivo del Plan de Mejora: Mejorar la productividad en el área de instalaciones eléctricas 
Vallejos Contratistas  
Producto: Proyectos de instalaciones eléctricas en conjunto habitacional 







Desarrollar jornada de 
capacitación en trabajos 
eléctricos 
_ 12 S/. 100.00 S/. 1,200.00 
Papelote blanco de 56gr tamaño 
de 61cm x 86cm 
12 _ S/. 1.50 S/. 18.00 
Plumones azul punta gruesa 12 _ S/. 3.00 S/. 36.00 
Lapiceros de color azul punta 
mediana 
12 _ S/. 1.00 S/. 12.00 
Cuadernos anillados simple 
cuadriculado d/56 gr 
6 _ S/. 9.00 S/. 54.00 
Cinta maskingtap 1/2 x 40 y/d 6 _ S/. 3.00 S/. 18.00 
Medio millar de hojas bond 
tamaño A4 
1 _ S/. 13.50 S/. 13.50 
Cartuchos de impresión  1 _ S/. 120.00 S/. 120.00 
Agua mineral 1 _ S/. 3.50 S/. 3.50 
      
S/. 1,475.00 
      Fuente: Elaboración propia 
Los días de capacitación fueron los días sábados después de las laboras con 
los puntos a tratar: instrucción en la ejecución del trabajo (materiales y equipos 
nuevos), capacitación por parte de los proveedores, desarrollo de la semana 








2.7.3. Implementación de la propuesta de mejora.  
Como primera acción se procedió a iniciar las acciones correctivas con la 
aplicación de la mejora continua de los procesos metodología Kaizen. 
 
Paso 1.- Seleccionar el problema 
Con  los datos anteriores y la experiencia de los miembros que laboran, se 
eligió con mucha objetividad el problema principal; ademas se sugirió 
seleccionar  ciertos criterios que permitan una adecuada elección: impacto en 
la satisfacción del cliente, impacto en los costos, complejidad del problema, 
alineamiento con los objetivos de la dirección de la empresa, tiempo requerido 
para la solución, impacto para la seguridad del trabajador, impacto del medio 
ambiente etc. 
En la siguiente tabla se mostró la matriz de selección utilizada para elegir el 
problema, además para estimar el impacto de cada problema planteado, sobre 
cada criterio seleccionado. 
Tabla 26 problema y oportunidades de mejora (Kaizen) 
Escala  Impacto (pérdida total en s/.) valor  
0 < 0 - 500 > nada 
10 < 1000 - 5000 > poco 
30 < 10000 - 15000 > regular 




Impacto en la 
satisfacción de 
clientes        
peso:20% 
Desperdicios 
en costos         
peso 30% 
Complejidad 
de solución       
peso: 25% 
Alineamientos 




Falta de estandarización 
de materiales eléctricos 
10*0.20 = 2 30*0.30 =9 10*0.25=2.5 30*0.25=7.5 21 
Falta de instrucción en los 
trabajos eléctricos 10*0.20=2 10*0.30=3 30*0.25=7.5 30*0.25=7.5 20 
Retardos imprevistos 
generados por los 
contratistas 0*0.20=0 10*0.30=3 30*0.25=7.5 30*0.25=7.5 18 
Falla de programación 
semanal 0*0.20=0 0*0.30=0 10*0.25 30*0.25=7.5 10 
Requerimientos de 
trabajos prioritarios 0*0.20=0 0*0.30=0 0*0.25=0 30*0.25=7.5 7.5 
Fuente: elaboración propia. 




Falta de estandarización de materiales eléctricos. 
Paso 2: Comprender el problema y decidir la meta. 
Es necesario comprender de manera clara el impacto económico social técnico 
y ambiental, del problema seleccionado, determinar el alcance de dicho 
problema, se reflexiona sobre los factores asociados al problema, de esa 
manera se previenen los recursos asociados a la solución.  (Bonilla p, 158.)  
Determinar las variables que se tratan  y colectar registros; la frase “ solo se 
mejora lo que se mide nos promueve a cuantificar tanto el efecto como las 
causas del problema; en ese sentido para atacar el problema de manera 
objetiva se deben identificar sus variables representativas es decir aquellos 
parámetros cuantificables que permitan analizar el problema y su tendencia. 
(Bonilla, 2010, p. 158.)  
Para medir el efecto del problema de la falta de estandarización de materiales 
eléctricos se utilizó la productividad  de los  anteriores  trabajos tales registros 
deben corresponder a una muestra de tiempo representativa Dividiendo el 
problema en estratos para su mejor comprensión: se recomendó desagregar el 
problema en sub-problemas o estratos, con el fin de realizar un análisis más 














Cuando el problema es mediamente complejo, se desgregó el problema en 
sub-problemas o estratos, y se realizó un análisis más específicos y detallado 
que facilitó su comprensión. 
 
Ilustración 6  División del problema en sub-problemas 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Gráfico 7 Pareto por tipo defecto 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Se observó que por tipo de defecto suele ser más representativo en las 
tuberías obstruidas o tapadas, se discriminó mejor el hecho de que el 80% de 

















Pareto por tipo de defecto 
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Número de cajas para mecanismos 
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Falta de estandarización de materiales 
eléctricos   
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Tableros eléctricos de baja calidad 
(5%)   




Dividiendo el problema tuberías obstruidas y el número de cajas en mal estado. 
 
Gráfico 8 Número de obstrucciones de tuberías en mal estado 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Gráfico 9 Número de cajas en mal estado 
 





















































































NÚMERO DE OBSTRUCCIONES DE TUBERIAS EN MAL ESTADO 





















































































NÚMERO DE CAJAS EN MAL ESTADO ANTES DE LA APLICACION DE 
LA MEJORA CONTINUA DE LOS PROCESOS 
 





Paso nº 3: Elaborar el cronograma de desarrollo de propio. 
En este paso el equipo de mejora elaboró la lista de actividades por desarrollar, 
que empezó con una colecta de datos para el análisis de la causa raíz, 
después con el planteamiento de soluciones y selección de las mejores 
alternativas, se incluyó la implementación y la verificación de resultados y 
terminó con la etapa de estandarización puesta en ejecución. Fue beneficioso 
detallar cada etapa, asimismo, se recomendó establecer los mismos tiempos 
necesarios para el logro de cada etapa y el responsable de liderar cada una de 
ellas sin que no signifique  responsabilizar a una persona por etapa. 
 
Paso 4: Analizar la causa del problema. 
El grupo de trabajadores hizo una lluvia de ideas para la identificación de las 
causas que originó este problema la cual fue importante la experiencia de ellos; 
las causas principales se clasificaron en: Mano de obra, maquinas, materiales, 
métodos, medio ambiente y medios de  control. Las causas identificadas y 
clasificadas se presentaron a través de diagramas que mostraron su relación 
con el efecto o problema. La finalidad de esta actividad  fue identificar las 
causas en su raíz; dichas causas fueron el origen específico del problema, 
debemos comprender que identificar la causa raíz es importante porque facilitó 
el proceso de identificación de soluciones. Otro aspecto de esta etapa fue 
opinar con criterio racional, es decir, se basó en los datos históricos o las 
evidencias objetivas; en ese sentido el líder tuvo cuidado con las opiniones 












Ilustración 7 Causas principales (raíz) 
 









                      
  Maquinas  
 


















motivación   
  
         
  
  
         
  
  materiales 
 
métodos   
  
No conformes No especificado 
 









especificado   
  
         
  
  
         
  
  medio ambiente 
 
métodos de control   
  




Falta carta de 
control   
  
Temperatura Polución 
   
  




Ilustración 8 Problema raíz 1 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Se analizó la criticidad de las causas, y a fin de determinar las causas de la raíz 
principales es necesario discriminarlas. Dos cualidades básicas de la causa 
raíz son: la primera se refirió a la cantidad de veces que la causa raíz aparece 




involucrándose con el problema y la segunda al impacto económico técnico 
social; que dicha causa ejerce sobre el problema.  
Tabla 27 Eventos con frecuencia de la causa raíz 
CAUSAS Frecuencia Impacto Efecto(F*I) 
Material de pvc no resistente al 
concreto e impacto 
5 12 60 
Material no resistente al amarre 5 9 45 
Material no resistente al calor 3 9 27 
El personal de reclutamiento es 
incompetente 
3 9 27 
Hábitos incorrectos en las 
instalaciones 
3 9 27 
Falta de compromiso por parte del 
personal 
3 3 9 
Falta de capacitación en los 
trabajadores 
2 3 6 
Uso anormal de equipos y/o 
herramientas 












Frecuente                        3 
 
Alto impacto 9 







Bajo impacto 1 
 




Elaboración del diagrama de Pareto 
Con las puntuaciones que se obtuvo elaboramos un diagrama de Pareto pues resultó interesante para identificación de la 
importancia de la causa raíz, es decir, se esperó que el 20% de la causa raíz generaron el 80% del problema 
Ilustración 10 Pareto causa - raíz 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Clasificación  de las causa raíz 
Finalmente fue necesario clasificar las causas raíz principal de acuerdo con su naturaleza para obtener una orientación en el 
















































Tabla 28 Clasificación de la causa raíz 
Causas raíz principales Clasificación 
Material de pvc no resistente al concreto e impacto. Material 
Material no resistente al amarre. Material 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Paso 5: Proponer, seleccionar y programar las soluciones. 
Con el propósito de llegar a las causas principales, se estudió la causa del 
problema necesario y se aisló. Las dos cualidades básicas  de las causas raíz 
fueron frecuencia e impacto. La primera es la causa raíz aparece 
involucrándose en el problema y la segunda se refirió al impacto económico 
técnico social etcétera. Se utilizó las causas raíz para mostrar la evaluación 
frecuencia e impacto. 
Se utilizó una  alternativa de solución buscando acciones para eliminar las 
principales: 
Tabla 29 Alternativas de solución 
 
Fuente: Elaboración propia.
Causas raíz principales Alternativas de solución  
Material de pvc no resistente al concreto e 
impacto. 
Plan de control de calidad de tuberías 
antes del vaseado. 
Material no resistente al amarre. 
Plan de control de calidad de las cajas 




Tabla 30 Cronograma de planes de seguimientos 1 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
CRONOGRAMA DE SEGUIMIENTO  
PROYECTO DE MEJORA  MEJORA DE PRODUCTIVIDAD   FECHA   
LIDER  MARCOS VALLEJOS    
ACTIVIDADES  
 SEMANA  SEMANA SEMANA  SEMANA  
RESPONSABLE D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 
Plan de control de tuberías antes del 
vaseado de concreto. 
 
P  X  X  X  X  X X   X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X 
Jaime Sulca 
R  X  X  X  X  X  X  X  X  R  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  R  X  X  X  X 
Plan de control de cajas para cables 
eléctricos antes del vaseado. 
P  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X  X 
Jaime Sulca 
R  X  X  R  X  X  X  X  X  X  X  X  X  R  X  X  X  R  X  X  X  X  X  X  X 
 
P                                                 
  R                                                 
 
P                                                 
  R                                                 
 
P                                                 




 DIA 3 NO HUBO CONTROL DE 
CALIDAD   
OBSERVACION 
DIA  9 Y 13 NO SE CONCLUYO CON EL 




DIA 17 Y 19 NO SE CONCLUYO CON EL 









Tabla 31 Cronograma planes de seguimiento 2 
 
Fuente: Elaboración propia. 
CRONOGRAMA DE TRABAJO  
PROYECTO DE MEJORA  MEJORA DE PRODUCTIVIDAD   FECHA   
LIDER  MARCOS VALLEJOS    
ACTIVIDADES  
 SEMANA  SEMANA SEMANA  SEMANA  
RESPONSABLE D D 
                      
25 26 27 28 29 30 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 
Plan de control de tuberías antes del 
vaseado de concreto. 
 
P  X  X  X  X  X  X     
 
                              
Jaime Sulca 
R  X  X  X X  X  X             
 
                      
Plan de control de cajas para cables 
eléctricos antes del vaseado. 
P  X  X  X  X  X  X                                     
Jaime Sulca 
R  X  X  X  R  X  X                                     
 
P                                                 
  R                                                 
 
P                                                 
  R                                                 
 
P                                                 




OBSERVACION OBSERVACION OBSERVACION OBSERVACION 





Paso 6: Implantar y verificar resultados.-  
En esta etapa se ejecutó  el plan de implementación  elaborado en el paso cinco.  
Al inicio de cada día se hizo la comparación con el avance real del cronograma 
establecido; del mismo modo el seguimiento a las variables resultado, que de 
acuerdo con nuestro trabajo los porcentajes de número de obstrucciones de 
tuberías y cajas en mal estado; a continuación veremos la tendencia cuando se 
aplicó la mejora continua de los procesos. 
Gráfico 10 Numero de obstrucciones de tuberías en mal estado después 
 
Fuente: Elaboración propia 
Gráfico 11 Numero de cajas en mal estado después 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Parte del seguimiento incluye las variables causales (variables independientes), 














































































OBSTRUCCIONES DE TUBERIAS ANTES Y DESPUES 
NÚMERO DE
OBSTRUCCIONES DE





















































































CAJAS EN MAL ESTADO ANTES Y DESPUES 
NÚMERO DE CAJAS EN MAL
ESTADO ANTES






Gráfico 12 Control de calidad de tuberías durante el vaseado de concreto antes y después 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Para tener una mejor instalación es fue necesario que las tuberías eléctricas no se crucen o pasen con otro tipos de tubería ya sea 
gasfitería; gas, aire acondicionado etcétera; ya que está establecido por normas técnicas; es por eso que se requirió constante  






































































CONTROL DE CALIDAD DE TUBERIAS DURANTE EL VASEADO DE 
CONCRETO ANTES Y DESPUES 




En la ilustración se pudo visualizar el control de calidad de las cajas  y el control 
estricto para  cada instalación. 
  
Paso 7: Normalizar y establecer un control. 
En este paso el objetivo fue asegurar la mejores propuestas (cambios, 
innovaciones) se mantengan en el tiempo; además; es importante difundir  la 
solución para que pueda ser replica  en otras áreas o procesos que lo requieran. 
 Normalizar los procedimientos que forman parte de la solución, lo cual se 
logra estableciendo políticas y documentando los cambios, utilizando 
procedimientos, instrucciones o registros. Al mismo tiempo, se deben definir 
políticas para el uso manual de buenas prácticas de manufactura, documentar el 
seguimiento y  analizar resultados. 
 Se debe dar a cada personal un entrenamiento y difundir, entre las áreas 
relacionadas, en el proceso mejorado. Para el ejemplo elegido, se debe trabajar 
en un plan de capacitación que se debe incluir en los manuales de formatos del 
sistema de chequeo; está dirigido al personal de plataforma y los funcionarios de 
negocio. 
 Establecer técnicas y herramientas de control, para hacerle seguimiento a los 
resultados y a las variables causales involucradas. 
 Reconocer y difundir los documentos del proyecto, que deben conservarse 
adecuadamente  y que esten al alcance de todos los interesados. Es importante la 
actitud positiva de todo el personal con relación al cumplimiento de los nuevos 
procedimientos. asimismo, los resultados de la mejoras deben ser difundidos en 
otras áreas y llevarlas a nuevas prácticas introducidas, para lo cual se puedan 
aprovechar paneles, revistas internet, etc. 
(Bonilla, 2010, p.173) 
2.7.4. Resultados  
En la siguiente tabla se observó cómo  ha sido el crecimiento en los avances de 





Tabla 32 Tabla de avances de actividades en obra después 
AVANCES DE ACTIVIDADES EN OBRA ANTES (ACONDICIONAMIENTO DE UNA CASA) 
ACTVIDADES % 
DÍAS DE TRABAJO 
01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 
ACARREO DE MATERIALES 8,33% 
                                                            
                                                            
LECTURA DE PLANOS 16,66% 
                                                            
                                                            
INSTALACION DE CAJAS 24,99% 
                                                            
                                                            
ENTUBADO 32,99% 
                                                            
                                                            
LIMPIEZA DE CAJAS 41,65% 
 
      
 
                                    
 




                                                    
INSTALACION DE CABLEADO 49,98% 
  
 












                
 
      
                                                    
 
      
MEGADO Y PRUEBA DE 
AISLAMIENTO 
58,31% 
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X   X  X X  X    X    X   X  X X     X              X  X      X           
                                                            
PRUEBAS DE CARGA 
AMPERIMETRO 
91,63% 
                         X    X  X  X  X X  X      X   X             
                                                            
POZO A TIERRA 99,96% 
                                                   X X  X X  X  
                                                            
   
X = TERMINADO 
  
I = IMCOMPLETO 
                  Fuente: Elaboración propia 





Tabla 33 Desempeños de los procesos de las instalaciones eléctricas después. 




DÍAS DE TRABAJO 
01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Total de oportunidades elaboradas      x 100              
Total de oportunidades  programadas 
83.3% 
10/12 10/12 10/12 10/12 
                
10/12                     
9/12 10/12 9/12 10/12 10/12 10/12 10/12 10/12 9/12 10/12 10/12 10/12 10/12 10/12 10/12 9/12 9/12 10/12 10/12 9/12 10/12 10/12 10/12 10/12 10/12 
83.3% 83.3% 83.3% 83.3% 83.3% 75% 83.3% 75% 83.3% 83.3% 83.3% 83.3% 83.3% 75% 83.3% 83.3% 83.3% 83.3% 83.3% 83.3% 75% 75% 83.3% 83.3% 75% 83.3% 83.3% 83.3% 83.3% 83.3% 
Total de factores determinantes del proceso  x100     
Total de factores estimadas de proceso  
8.3% 
0/12 1/12 0/12 1/12 1/12 0/12 1/12 1/12 1/12 1/12 0/12 1/12 1/12 1/12 0/12 1/12 1/12 0/12 0/12 0/12 0/12 0/12 1/12 0/12 1/12 0/12 0/12 0/12 0/12 0/12 
0% 8.3% 0% 8.3% 8.3% 0% 8.3% 8.3% 8.3% 8.3% 0% 8.3% 8.3% 8.3% 0% 8.3% 8.3% 0% 0% 0% 0% 0% 8.3% 0% 8.3% 0% 0% 0% 0% 0% 
Total de verificaciones efectuados  x 100                    
Total de verificaciones estimadas 
100% 
12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 
100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 
Total de causas conformes  x 100                              
Total de causas realizadas 
10% 
1/10 1/10 1/10 1/10 1/10 0/10 0/10 0/10 1/10 0/10 0/10 0/10 0/10 1/10 0/10 1/10 1/10 1/10 1/10 1/10 1/10 0/10 1/10 1/10 1/10 1/10 1/10 1/10 1/10 1/10 
10% 10% 10% 10% 10% 0% 0% 0% 10% 0% 0% 0% 0% 10% 0% 10% 10% 10% 10% 10% 10% 0% 10% 10% 10% 10% 10% 10% 10% 10% 
Total de propuestas elegidas           x  100                   
Total de propuestas programadas 
90% 
3/3 3/3 3/3 3/3 2/3 2/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 2/3 3/3 3/3 3/3 2/3 2/3 2/3 3/3 2/3 3/3 2/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 
100% 100% 100% 100% 75% 75% 100% 100% 100% 100% 100% 75% 100% 100% 100% 75% 75% 75% 100% 75% 100% 75% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 
Total de diagramas efectuados  x  100                           
Total de diagramas estimados  
100% 
3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 3/3 
100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 
Total de trabajos ejecutados en control  x  100           
Total de trabajos ejecutados por día 
41.6% 
10/12 10/12 10/12 10/12 10/12 9/12 10/12 9/12 10/12 10/12 10/12 10/12 10/12 11/12 10/12 11/12 11/12 11/12 11/12 11/12 10/12 10/12 11/12 11/12 10/12 12/12 12/12 12/12 12/12 12/12 
83.3% 83.3% 83.3% 83.3% 83.3% 75% 83.3% 75% 83.3% 83.3% 83.3% 83.3% 83.3% 91.7% 83.3% 91.7% 91.7% 91.7% 91.7% 91.7% 83.3% 83.3% 91.7% 91.7% 83.3% 100% 100% 100% 100% 100% 
  
                              
                              
  
                              
                              
  
                              
                              
  
                              
                              
  
                              
                              
                         Fuente: Elaboración propia 




Tabla 34 Eficacia después de la aplicación de la mejora continua 
EFICACIA EN EL AREA ELECTRICA DE LA EMPRESA VALLEJOS CONTRATISTAS SAC DESPUES DE 
APLICAR LA MEJORA CONTINUA DE PROCESOS 
PERIODOS TOTAL DE INSTALACION 
ELECTRICA REALIZADO POR 
CASA 





POR  DIA 
% CUMPLIMIENTO 
PROMEDIO TOTAL 
DIA 1 1.833 2 92% 
94% 
DIA2 1.833 2 92% 
DIA 3 1.833 2 92% 
DIA 4 1.833 2 92% 
DIA 5 1.833 2 92% 
DIA 6 1.7497 2 87% 
DIA 7 1.833 2 92% 
DIA 8 1.7497 2 87% 
DIA 9 1.833 2 92% 
DIA 10 1.833 2 92% 
DIA 11 1.833 2 92% 
DIA 12 1.833 2 92% 
DIA  13 1.9163 2 96% 
DIA 14 1.833 2 92% 
DIA 15 1.9163 2 96% 
DIA 16 1.9163 2 96% 
DIA 17 1.9163 2 96% 
DIA 18 1.9163 2 96% 
DIA 19 1.9163 2 96% 
DIA 20 1.9163 2 96% 
DIA 21 1.833 2 92% 
DIA 22 1.833 2 92% 
DIA 23 1.9163 2 96% 
DIA 24 1.9163 2 96% 
DIA 25 1.833 2 92% 
DIA 26 1.9996 2 100% 
DIA 27 1.9996 2 100% 
DIA 28 1.9996 2 100% 
DIA 29 1.9996 2 100% 
DIA 30 1.9996 2 100% 
TOTAL 56.4061 60 94% 
 Fuente: Elaboración propia 
La Eficacia que se obtuvo después de la implementación de la mejora continua de 





En la ilustración  siguiente se observó la tendencia de la producción de 
instalaciones eléctricas en obra con la aplicación de La mejora continua de los 
procesos. 
 Se apreció que la tendencia con herramienta de la mejora continua de los 
procesos es positiva ya que se logró alcanzar  el objetivo. 
 
Gráfico 13 Porcentaje de cumplimiento de las instalaciones eléctricas después 
 
 

















PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DE 







Tabla 35 Eficiencia después de la aplicación de la mejora continua 
EFICIENCIA EN EL AREA  DE  NSTALACIONES ELECTRICA DE LA EMPRESA VALLEJOS CONTRATISTAS 
DESPUES DE APLICAR LA MEJORA CONTINUA DE PROCESOS 
PERIODOS 
TOTAL DE TIEMPO DE 
PROCESO ESTANDAR 
DE LA INSTALACION 
TOTAL DE TIEMPO DEL 






PROMEDIO TOTAL DE LA 
INSTALACION 
ELECTRICA 
DIA 1 8 8.5 94% 
95.8% 
DIA2 8 8.5 94% 
DIA 3 8 8.5 94% 
DIA 4 8 8.5 94% 
DIA 5 8 8.5 94% 
DIA 6 8 8.5 94% 
DIA 7 8 8 100% 
DIA 8 8 8.5 94% 
DIA 9 8 8.5 94% 
DIA 10 8 8 100% 
DIA 11 8 9 89% 
DIA 12 8 8.5 94% 
DIA 13 8 8.5 94% 
DIA 14 8 8 100% 
DIA 15 8 8.5 94% 
DIA 16 8 8.5 94% 
DIA 17 8 8.5 94% 
DIA 18 8 8 100% 
DIA 19 8 8 100% 
DIA 20 8 9 89% 
DIA 21 8 8.5 94% 
DIA 22 8 8.5 94% 
DIA 23 8 8 100% 
DIA 24 8 8.5 94% 
DIA 25 8 8.5 94% 
DIA 26 8 8 100% 
DIA 27 8 8 100% 
DIA 28 8 8 100% 
DIA 29 8 8 100% 
DIA 30 8 8 100% 
TOTAL 240 250.5 95.8% 
  
Fuente: Elaboración propia. 
 
La eficiencia que se obtuvo después de la implementación de la mejora contínua 
de los procesos fue de 77.6% al 95.8% en su totalidad; por lo tanto un 23.7% 




Luego de aplicar la herramienta mejora continua de los procesos se pudo reducir 
los costos de mano de obra en el área de instalaciones eléctricas, lo que 
demostró en la siguiente ilustración donde la tendencia es a la baja. 
 
Gráfico 14 Resultado de costo de mano de obra después 
 
 Fuente: Elaboración propia. 
 
Mediante la siguiente ilustración de  visualizó como al haber implementado la 
mejora continua de los procesos ha disminuyó notablemente en referencia a la 
mano de obra después  de la implementación de la mejora continua.  
 
Gráfico 15 Porcentaje de eficiencia de instalaciones eléctricas antes y después 
 
Fuente : Elaboracion propia. 
Con referencia a la mano de Obra se apreció una notable reducción de costo en 





































































Resultado de mano de obra del antes y despues 
mano de obra antes













sin mejora                                         con mejora 
  
Porcentajes de Eficiencia de instalaciones 




Gráfico 16 Reducción de mano de obra de instalación 
 
 Fuente: Elaboración propia. 
 
La ilustración  mostró el creciente cumplimiento de instalaciones lo que se ha 
incrementado al aplicar la mejora continua de procesos, dando resultados 
positivos al área de instalaciones eléctricas. 
 
Gráfico 17 Porcentaje del cumplimiento durante los 30 días 
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Tabla 36 Productividad después de aplicar la mejora continua de los procesos 







TOTAL DE TIEMPO EN 
















DIA 1 8.5 1.833 0.215647059 
0.225 90% 
DIA2 8.5 1.833 0.215647059 
DIA 3 8.5 1.833 0.215647059 
DIA 4 8.5 1.833 0.215647059 
DIA 5 8.5 1.833 0.215647059 
DIA 6 8.5 1.7497 0.205847059 
DIA 7 8 1.833 0.229125 
DIA 8 8.5 1.7497 0.205847059 
DIA 9 8.5 1.833 0.215647059 
DIA 10 8 1.833 0.229125 
DIA 11 9 1.833 0.203666667 
DIA 12 8.5 1.833 0.215647059 
DIA 13 8.5 1.9163 0.225447059 
DIA 14 8 1.833 0.229125 
DIA 15 8.5 1.9163 0.225447059 
DIA 16 8.5 1.9163 0.225447059 
DIA 17 8.5 1.9163 0.225447059 
DIA 18 8 1.9163 0.2395375 
DIA 19 8 1.9163 0.2395375 
DIA 20 9 1.9163 0.212922222 
DIA 21 8.5 1.833 0.215647059 
DIA 22 8.5 1.833 0.215647059 
DIA 23 8 1.9163 0.2395375 
DIA 24 8.5 1.9163 0.225447059 
DIA 25 8.5 1.833 0.215647059 
DIA 26 8 1.9996 0.24995 
DIA 27 8 1.9996 0.24995 
DIA 28 8 1.9996 0.24995 
DIA 29 8 1.9996 0.24995 
DIA 30 8 1.9996 0.24995 
TOTAL 250.5 56.4061 0.225174052 
Fuente: Elaboración propia 
Productividad = Producción;  la productividad real que debió tener es:                                                                                                                                                                                                                           
        Insumos 
Productividad = 60 casas          = 0.25 casa/h-hombres   < >  100%                                      
                        240 h-hombres 




Tabla 37 Tabla comparativa del antes y después de las instalaciones 














DIA 1 1.4165 1.833 11.5 8.5 0.1232 0.2156 
DIA2 1.4998 1.833 11 8.5 0.1363 0.2156 
DIA 3 1.4165 1.833 10.5 8.5 0.1349 0.2156 
DIA 4 1.4998 1.833 11 8.5 0.1363 0.2156 
DIA 5 1.4165 1.833 10.5 8.5 0.1349 0.2156 
DIA 6 1.5831 1.7497 10.5 8.5 0.1508 0.2058 
DIA 7 1.4998 1.833 11 8 0.1363 0.2291 
DIA 8 1.5831 1.7497 11 8.5 0.1439 0.2058 
DIA 9 1.4998 1.833 10.5 8.5 0.1428 0.2156 
DIA 10 1.5831 1.833 10.5 8 0.1508 0.2291 
DIA 11 1.4998 1.833 10 9 0.1500 0.2037 
DIA 12 1.5831 1.833 11 8.5 0.1439 0.2156 
DIA 13 1.5831 1.9163 10.5 8.5 0.1508 0.2254 
DIA 14 1.4998 1.833 11 8 0.1363 0.2291 
DIA 15 1.5831 1.9163 10 8.5 0.1583 0.2254 
DIA 16 1.4998 1.9163 11 8.5 0.1363 0.2254 
DIA 17 1.5831 1.9163 10 8.5 0.1583 0.2254 
DIA 18 1.4998 1.9163 11.5 8 0.1304 0.2395 
DIA 19 1.6664 1.9163 10.5 8 0.1587 0.2395 
DIA 20 1.5831 1.9163 9.5 9 0.1666 0.2129 
DIA 21 1.6664 1.833 10 8.5 0.1666 0.2156 
DIA 22 1.5831 1.833 10 8.5 0.1583 0.2156 
DIA 23 1.6664 1.9163 10.5 8 0.1587 0.2395 
DIA 24 1.4165 1.9163 10 8.5 0.1417 0.2254 
DIA 25 1.5831 1.833 10 8.5 0.1583 0.2156 
DIA 26 1.5831 1.9996 9.5 8 0.1666 0.2500 
DIA 27 1.4998 1.9996 10 8 0.1500 0.2500 
DIA 28 1.6664 1.9996 10 8 0.1666 0.2500 
DIA 29 1.6664 1.9996 9.5 8 0.1754 0.2500 
DIA 30 1.6664 1.9996 10 8 0.1666 0.2500 
 








Mediante el estudio y diagnóstico realizado  en la empresa Vallejos contratistas. 
Se determinó que al aplicar la mejora continua de los procesos  se incrementó  la 
productividad, optimizando tiempos,  disminuyendo costos por pérdidas de 
material, insumos entre  otros gastos, se elevó considerablemente la producción. 
La obra ahora cuenta con personal altamente capacitado, la inversión será 
recuperada a corto plazo. 
 
Cumplirá con las expectativas de los clientes internos y externos ya que tendrá 
mayor control de sus procesos evitando retrasos o incumplimiento de entregas 
por ya que ahora su capacidad productiva es elevada. 
 
Finalmente logrará cubrir mayores mercados ampliando su cartera de clientes 
quedando éstos satisfechos por tener en su negocio o en la mesa del hogar un 




2.7.5. Análisis Económico Financiero 
Tabla 38 Comparación análisis económico financiero antes y después 
ANÁLISIS ECONCÓMICO FINACIERO ANTES DE APLICAR LA MEJORA CONTINUA DE LOS PROCESOS 
COSTO GENERAL DE INSTALACIÓN GASTOS GENERADOS EN OBRA  
Total de 







por casa  
Total de costo 
en 30 días 
CAJAS EN MAL ESTADO  TUBERIA OBSTRUIDA 



















60 S/. 726.48 S/. 9,287.00 S/. 600,808.80 68 S/. 2.50 S/. 7.68 S/. 692.24 S/. 33.23 73 S/. 2,425.43 S/. 3,000.00 S/. 606,926.47 
                          
Los gastos generados en obra antes suman un valor de S/. 6117.47 
    
  
                          
ANÁLISIS ECONCÓMICO FINACIERO ANTES DE APLICAR LA MEJORA CONTINUA DE LOS PROCESOS 
COSTO GENERAL DE INSTALACIÓN GASTOS GENERADOS EN OBRA  
TOTAL DE 







por casa  
Total de costo 
en 30 días 
CAJAS EN MAL ESTADO  TUBERIA OBSTRUIDA 
CAPACITACION 



















60 S/. 726.48 S/. 9,287.00 S/. 600,808.80 5 S/. 2.50 S/. 7.68 S/. 50.90 S/. 33.23 2 S/. 66.45 S/. 1,475.00 S/. 602,401.15 
Fuente: Elaboración propia. 




 Los gastos generados en obra antes suman un valor de S/. 6117.47 
 Los gastos generados en obra despues suman un valor de S/.1592.35 
 
Con la implementacion de la mejora continua de los procesos se llegó analizar:  
 
 Que  en comparación total del antes y despues se ahorró S/.4525.12 
aproximadamente. 
 El ahorro del gasto total de cajas en mal estado del antes y despues es 
S/.641.24. 





























3.1. Análisis descriptivo 
En el análisis descriptivo podemos ver a través de las siguientes imágenes los 
incrementos que se produjeron en los 30 días.  
Gráfico 18 Productividad antes y después 
 
Fuente: Elaboración propia 
.En esta imagen de la productividad se púdo apreciar un incremento de la 



























Gráfico 19 Eficiencia antes y después 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la eficiencia también se pudo observar una reducción de tiempos  a partir de la 
aplicación de la mejora continua de los procesos. 
Gráfico 20 Eficacia antes y después 
 
Fuente: Elaboración Propia  
En la eficacia también se pudo observar un incremento de las instalaciones 



























































3.2 Análisis inferencial (contrastación de la hipótesis) 
3.2.1 Análisis hipótesis general (Productividad) 
3.2.1.1 Prueba de normalidad (Productividad) 
Para efectos de llevar adelante la contrastación de la hipótesis general, en este 
caso la productividad, primero se determinó el comportamiento de la serie, verificó 
si provenían de una distribución normal o no, para tal efecto y dado que es una 
muestra pequeña, es decir menor o igual a 30, se procedió con el estadígrafo de 
Shapiro Wilk. 
Ho: Los datos de la productividad antes y después de la mejora continua de los 
procesos provienen de una distribución normal. 
Ha: Los datos de la productividad antes y después de la mejora continua de los 
procesos no provienen de una distribución normal 
Regla de decisión:  
Si ρᵥ > 0.05, la distribución es normal. (Paramétrica)  
Si ρᵥ ≤ 0.05, la distribución no es normal. (No paramétrica)  
Tabla 39 Prueba de normalidad de la productividad antes y después con Shapiro 
Wilk 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: 
Dado que la significación de la productividad de antes y la productividad después 
son menores que 0.05 ambos tienen un compartimiento no paramétrico, por 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov - Smirnova Shapiro - Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Productividad _antes 
,143 30 ,121 ,953 30 ,202 
Productividad_despues ,222 30 ,001 ,888 30 ,004 




consiguiente para efectos de contrastar la hipótesis general se utilizó el 
estadígrafo de Wilconxon. 
3.2.1.2 Prueba de Hipótesis General (productividad) 
Ho. La aplicación de la mejora continua de los procesos no incrementa la 
productividad en el área de instalaciones eléctricas en la empresa Vallejos. 
Ha: La aplicación de la mejora continua de los procesos incrementa la 
productividad en el área de instalaciones eléctricas en la empresa Vallejos. 
Regla de decisión /  hipótesis estadístico 
µa: Media de la productividad antes de la aplicación de la mejora continua de los 
procesos. 




Tabla 40 Prueba descriptiva de la productiva de antes y después 
 
Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: 
De la tabla 39 se puede interpretar que la media productividad de antes es de 
0.1496 casa/h-hombres es menor que la media productividad después que es 




 N Mínimo Máximo Media Desviación. 
Típica. 
Productividad_antes 30 ,1232 ,1754 ,149620 ,0133126 
Productividad_despues 30 ,2037 ,2500 ,225567 ,0144058 




Determinar p para la productividad antes y después mediante Wilconxon 
Regla de decisión 
Si p valor <=, 0.05 se rechaza la hipótesis nula 
Si p valor >, 0.05 se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla 331 Prueba hipótesis de productividad 
Estadísticos de contrastea 






a. Prueba de los rangos con signo de Wilconxon 
b. Basado en los rangos negativos. 
 
Fuente: Elaboración propia 
Interpretación 
De la tabla 40 se pudo verificar la significancia p valor hallado con Wilconxon es 
menor que 0.05, por consiguiente se confirma el rechazo de la hipótesis nula y 
aceptación de la hipótesis de la investigación. 
La aplicación de la mejora continua de los procesos incrementó la productividad 












3.2.2 Análisis de la primera hipótesis Específica (Eficiencia) 
3.2.2.1 Prueba de normalidad (eficiencia) 
Para efectos de llevar adelante la contrastación de la hipótesis específica, en este 
caso la eficiencia, primero debemos determinar el comportamiento de la serie, se 
verificó si provenían de una distribución normal o no, para tal efecto y dado que es 
una muestra pequeña, es decir menor a 30, procederemos con el estadígrafo de 
Shapiro Wilk. 
Ho: Los datos de la eficiencia de antes y después de la mejora continua  de los 
procesos provienen de una distribución normal. 
Ha: Los datos de la eficiencia de antes y después de la mejora continua  de los 
procesos no provienen de una distribución normal. 
Regla de decisión: 
Si ρᵥ > 0.05, la distribución es normal. (Paramétrica)  
Si ρᵥ < 0.05, la distribución no es normal. (No Paramétrica)  
Tabla 342 Prueba de normalidad de la eficiencia antes y después con Shapiro 
Wilk 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación:  
Dado que la significación de la eficiencia antes es menor a 0.05 y la eficiencia 
después es mayor a 0.05, por consiguiente para efectos de contrastar la hipótesis 
específica se utilizó el estadígrafo de Wilcoxon. 
 
 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficiencia_antes ,206 30 ,002 ,914 30 ,019 
Eficiencia_despues ,326 30 ,000 ,751 30 ,000 




3.2.2.2 Prueba de Hipótesis (eficiencia) 
Ho: La aplicación de la mejora continua de los procesos no incrementa la 
eficiencia en el área de instalaciones eléctricas en la empresa Vallejos 
contratistas 
Ha: La aplicación de la mejora continua de los procesos  incrementa la eficiencia 
en el área de instalaciones eléctricas en la empresa Vallejos contratistas.  
Regla de decisión / hipótesis estadístico 
µa: Media de la eficiencia antes de la aplicación de la mejora continua de los 
procesos. 




Tabla 353 Prueba descriptiva para la eficiencia antes y después 
 
Fuente: Elaboración propia 
Interpretación  
De la  tabla 41 se pudo interpretar que la media eficiencia de  antes es de 10. 4 
horas de trabajo es mayor que la media eficiencia después que es 8.4 horas de 





 N Mínimo Máximo Media Desviación  
típica. 
Eficiencia_antes 30 9,5 11,5 10,417 ,5584 
Eficiencia_despues 30 8,0 9,0 8,350 ,2980 




Determinación del p valor para la eficiencia antes y después mediante Wilcoxon. 
Regla de decisión: 
Si p valor <=0.05 se rechaza la hipótesis nula. 
Si p valor > 0.05 se acepta la hipótesis nula. 
Tabla nº 42: Prueba de Hipótesis Eficiencia. 
 
Tabla 364 Prueba de hipótesis eficiencia 
Estadísticos de contrastea 






a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon 
b. Basado en los rangos positivos. 
 
Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: 
 De la tabla 42, se pudo verificar que la significancia p valor hallado con Wilcoxon 
es menor que 0.05, por consiguiente se confirma el rechazo de la hipótesis nula y 
aceptación de la hipótesis de investigación. 
 La aplicación de la mejora continua de los procesos incrementó la eficiencia en el 












3.2.3 Análisis de segunda hipótesis Específica (Eficacia) 
3.2.3.1 Prueba de normalidad (Eficacia)  
Para efectos de llevar adelante la contrastación de la hipótesis específica, en este 
caso la eficacia, primero se determinó el comportamiento de la serie, se verificó si  
provenían de una distribución normal o no, para tal efecto y dado que es una 
muestra pequeña, es decir menor a 30, procederemos con el estadígrafo de 
Shapiro Wilk. 
Ho: Los datos de la eficacia antes y después de la mejora continua de los 
procesos provienen de una distribución normal. 
Ha: Los datos de la eficacia antes y después de la mejora continua de los 
procesos no provienen de una distribución normal.  
Regla de decisión:  
Si ρᵥ > 0.05, la distribución es normal (Paramétrica) 
Si ρᵥ ≤ 0.05, la distribución no es normal (No paramétrica)  
Tabla 375 Prueba de la normalidad de la eficacia antes y después con Shapiro 
Wilk 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación 
Dado que la significación de la eficiencia antes y la eficacia después, son 
menores que 0.05, ambas tienen un comportamiento no paramétrico, por 
consiguiente para efectos de contrastar la hipótesis específica se utilizó el 
estadígrafo de Wilcoxon 
Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficacia_antes ,215 30 ,001 ,882 30 ,003 
Eficacia_despues ,279 30 ,000 ,853 30 ,001 




3.2.3.2 Prueba de Hipótesis (Eficacia) 
Ho: La aplicación de la mejora continua de los procesos no incrementa la eficacia 
en el área de instalaciones eléctricas en la empresa Vallejos Contratistas. 
Ha: La aplicación de la mejora continua de los procesos incrementa la eficacia en 
el área de instalaciones eléctricas en la empresa Vallejos contratistas.  
Regla de decisión / hipótesis estadístico 
µa: Media de la eficacia antes de la aplicación de la mejora continua de los 
procesos. 





Tabla 386 Pruebas descriptivas para la eficacia de antes y después 
Estadísticos descriptivos 
 N Mínimo Máximo Media Desviación. 
Típica. 
Eficacia_antes 30 1,4165 1,6664 1,552557 ,0803266 
Eficacia_despues 30 1,7497 1,9996 1,880203 ,0715014 
N válido (según lista) 30     
 
Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: 
De la tabla 44, se verificó que la media de la eficacia antes es 1.55 casas, que es 
menor que la media de la eficiencia después que es  1.88 casas, por consiguiente 







Determinación del p valor para la eficacia antes y después mediante Wilcoxon  
Regla de decisión:  
Si p valor <=0.05 se rechaza la hipótesis nula 
 Si p valor > 0.05 se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla 397 Prueba de hipótesis de eficacia 
Estadísticos de contrastea 






a. Prueba de los rangos con signo de 
Wilcoxon 
b. Basado en los rangos negativos. 
 
Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: 
 De la tabla 46, se verificó que la significancia p valor hallado con Wilcoxon es 
menor que 0.05, por consiguiente se confirma el rechazo de la hipótesis nula y 
aceptación de la hipótesis de investigación. La aplicación de la mejora continua de 
los procesos incrementa la eficacia en el área de instalaciones eléctricas en la 








































Respecto a la hipótesis general los resultados que se obtuvieron sustentan que la 
aplicación de la mejora continua de los procesos incrementó la productividad en el 
área de instalaciones eléctricas en la empresa Vallejos contratistas con un valor p 
menor de 0.05 (sig. Asíntota bilateral= 0.000<0.005), así mismo los resultados de 
la media de antes que fue de 0.149 casa/h-hombres o 59.6%  y la productividad 
después fue de 0.225 casa/h-hombres o 90% respaldan esta hipótesis. La 
situación  de la empresa y los constantes problemas que interfieren día a día allí 
se presentan interferencias de flujos normal de sus actividades, los datos 
obtenidos durante los 30 días arrojaron que las obstrucciones hacen un retraso en 
el área y en las demás especialidades debiéndose a los tipos de materiales  y 
quienes lo trabajan. Dicha información se asemeja a la tesis Almeida (2013) quien 
implementó las 5S,  ayudó a mejorar las condiciones de trabajo, La 
implementación del sistema de producción modular logró mejorar la eficiencia de 
69.03% a 80.15%, esto llegará al 100% con el transcurso del tiempo. La 
implementación del sistema de producción modular logró obtener una eficacia de 
97.93%, con esta mejora se puede asegurar las fechas de entregas de los 
productos hacia los clientes. El índice de productividad con la implementación es 
de 2.87 Unid. /H-H. El autocontrol de los operarios en su desempeño, facilita y 
reduce el nivel de defectos que actualmente es de 1.78%. La implementación de 
este sistema, da como resultado en el primer año un ahorro en costos del 3,95%. 
Respecto a la primera hipótesis especifica la aplicación mejora continua de los 
procesos incremento la eficiencia en el área de instalaciones eléctricas en la 
empresa Vallejos contratista, con un valor p menor  a 0.05 (sig. Asíntota bilateral = 
0.000<0.05). Observamos que la media eficiencia de  antes es de 10. 4 horas de 
trabajo es mayor que la media eficiencia después que es 8.4 horas de trabajo. Por 
consiguiente se verifica que hubo una disminución de 2 horas de trabajo. 
 
Respecto a la hipótesis específica, es decir, la aplicación de la mejora continua de 
los procesos incremento la eficacia en el área de instalaciones eléctricas de la 
empresa Vallejos contratistas. Con el valor de p menor a 0.05 (sig. Asíntotas 
bilateral =0.000<0.05).esta aseveración de la media eficacia, púes ante la 
manipulación de la variable independiente se contaba con una media eficacia de 































La media de la productividad antes de la aplicación de la mejora continua de los 
procesos era de 59.6%, la media de la productividad luego de la aplicación de la 
mejora continua de los procesos fue de 90%; por lo tanto se mejoró en un 
51%.(ver pág. 103) 
 
 La media de la eficiencia antes de la aplicación de la mejora continua de los 
procesos era de 76.8%, la media de la eficiencia luego de la aplicación de la 
mejora continua de los procesos fue de 95.8%; por lo tanto se mejoró en un 
23.7%.(ver pág. 100) 
 
 La media de la eficacia antes de la aplicación de la mejora continua de los 
procesos era de 77.6%, la media de la eficacia luego de la aplicación de la mejora 













































Es importante que la alta gerencia tenga el compromiso de mantener la 
implementación de la mejora continua de los procesos, de mejorar en forma 
continua los materiales estar en constante innovación y por ende esto llevará a 
que mejorar la productividad en la empresa. 
 
Para lograr más eficiencia en nuestro trabajo, el personal debe estar cualificado o 
actualizado con formación de calidad y tener los conocimientos y las destrezas 
necesarias para la ejecución del servicio, lo que denudará en un mayor valor 
añadido al mismo. 
 
Para lograr una mayor eficacia se debe mejorar el desempeño laboral de los 
trabajadores motivándolos constantemente, y para ello podemos utilizar diferentes 
técnicas como delegarles una mayor autoridad, darles mayores 
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Anexo 1 Cajas y tuberías en mal estado 
Fotografía 1 Caja plástica en mal estado 
Fuente: Empresa Vallejos. 
 
Fotografía 2 Ruptura de piso-techo por obstrucción de tuberías 





Fotografía 3Tuberías no resistentes al amarre 
Fuente: Empresa Vallejos. 
 
 
Fotografía 4 Tubería obstruida en piso 




Fotografía  5 Tubería obstruida retrasa el cableado 
Fuente: Empresa Vallejos 
 
Fotografía 6 Acabados de baja calidad 






Fuente: Empresa Vallejos 
 
 
Fuente: Empresa Vallejos 
 
Fotografía 7 Curva obstruida en caja octogonal 




Fuente: Empresa Vallejos  
 
 
Fuente: Empresa Vallejos  
 
Fotografía 9Tuberías obstruidas hacia interruptor 

































































































Anexo 3 Recolección de datos 
Identificación de eventos ocasionados durante los 30 días de trabajo 
Causas ocasionadas en Obra 
L M M J V S L M M J V S L M M J V S L M M J V S L M M J V S 
total 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 
1.-Estandarizacion de materiales eléctricos 2 3 3 5 3 2 4 2 2 5 2 2 3 2 2 5 4 2 3 2 5 5 5 2 3 2 4 5 3 4 96 
2.-Instrucción de trabajos eléctricos 3 2 2 2 2 3 3 2 2 2 2 3 3 2 2 2 2 3 3 2 2 2 2 3 3 2 2 2 2 3 70 
3.-Retardos imprevistos generados por los 
contratistas 
2     1 2 1 1 1     2   1 1 2   1 1       2 1 1 2 2   2     26 
4.-Programaciones generales   1 1   2       2     2     1       2   2     2     2   1 1 19 
5.-Requerimientos de trabajos prioritarios 1 1     1 1   1 1 1 1     2     1     1     2   1 1         16 
6.-Mano de obra no calificada   2     1     2     2     2     1     1 1     1 1       1 1 16 
7.-Inasistencia del personal no programada 1   1 2   1     1     1     1     2       2       2         14 
8.-Material mal seleccionado 1   1     1     1     1         2       1       2     1   1 12 
9.-material de baja calidad     1         2             1 2             1 2         1   10 
10.-Imprevistos de recursos logísticos y/o equipos 
requeridos 
  1     1       1       1 1           2           2         9 
11.-Falla en la coordinación y/o dependencia de 
otros aptos para la ejecución de actividades 
1         1 1           1             1             1 1     7 
12.-Poca disponibilidad de maquinarias     1           1         1             1                 1 5 
13.-Defiiciencia en el mantenimientos de 
maquinarias 
          1                       1           1             3 





Identificación de eventos ocasionados durante los 30 días de trabajo 
Causas ocasionadas en Obra 
L M M J V S L M M J V S L M M J V S L M M J V S L M M J V S 
total 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 
15.-Malas condiciones de suelo                             1                               1 
                                                                
                                                                
                                                                
                                                                
                                                                
                                                                
                                                                
                                                                
                                                                
  
                                                              
                                                                
                                                                




Anexo 4 Matriz de consistencia 
Fuente: Elaboración propia 











GENERAL GENERAL GENERAL  ¨La mejora continua  kaizen es una 
filosofía japonesa que abarca todas 
las actividades del negocio, se le 
conceptualiza también como la llave 
del éxito competitivo japonés. La 
mejora puede referirse a los costos, 
el cumplimiento de las entregas, la 
seguridad y la salud ocupacional, el 
desarrollo de trabajadores, los 
proveedores, los productos, 
etcétera. La filosofía kaizen ha sido 
adoptada exitosamente en muchas 
corporaciones japonesas, como 
Toyota y Sanyo, y en otras 
empresas líderes del mundo: 
Mercedes Benz, 3M, Motorola, 
AT&T, etcétera (Bonilla Elsie y 
otros, 2010, págs. 37). 
La mejora continua se fundamenta 
en el perfeccionamiento constante 
del diseño original, a cargo de todos 
los empleados de la empresa, con 
especial  énfasis en los operarios 
de producción y no requiere de 
grandes inversiones. El proceso de 
la mejora continua se caracteriza 
por aplicar una metodología 
sistemática, basada en el uso de 
herramientas estadísticas y 
gráficas, como diagramas de flujo, 
histogramas, gráficas de control, 
diagrama causa-efecto, diagrama 
de Pareto, entre otras, lo cual 
proporciona objetividad en el 
análisis y la toma de decisión sobre 
un problema en particular. La 
metodología kaizen precisa una 
fuerte disciplina, de una 
concentración necesaria para 
mejorar de una forma continua, 
planteando nuevas marcas en 
materia de calidad, productividad, 
satisfacción del cliente, tiempos del 







Total de oportunidades elaborados   x 100 







¿De qué manera 
la aplicación de la 
mejora continua 
de los procesos, 
mejorar la 
productividad en 
el área de 
instalaciones  










el área de 
instalaciones 








La aplicación de la 
mejora continua 
de los procesos 
mejora la 
productividad en 
el área de 
instalaciones  






















Total de  Factores determinantes de proceso x100 











Total verificaciones efectuados por día    x100 




Análisis de causas 
del problema. 




Total  causas conformes x100 











 Total de propuestas elegidas            x100 
 Total  de propuestas programadas 






Lista de diagrama. 
 
  
 Total de diagramas efectuados  x100 
 Total de diagramas estimados 








Total de trabajos ejecutados en control  x100 
Total de trabajos ejecutados por día Razón. 
Hoja de 
registro. 
ESPECIFICO ESPECIFICO ESPECIFICO         
¿De qué forma la 












Evaluar como la 






































La  productividad es la relación 
entre la relación obtenida por un 
sistema de producción o servicio y 
los recursos utilizados para 
obtenerla. Así pues, la 
productividad se define como el uso 
eficiente de recursos trabajo, 
capital, tierra materiales, energía, 
información, en la información de 
bienes y servicios. 
Una productividad mayor significa la 
obtención de mas con la misma 
cantidad de recursos, o el logro de 
una mayor producción en volumen 
y calidad con el mismo insumo. 
Producto = Productividad 
insumo 
 La productividad también se puede 
definirse como la relación entre dos 
resultados y el tiempo que lleva 
conseguirlo. El tiempo es a menudo 
un buen denominador, puesto que 
es una medida universal y está 
fuera de control humano cuanto 
menor tiempo lleve lograr el 
resultado deseado, más productivo 
es el sistema. 
(Prokopenco, pág. 3 ) 
Es una forma clave para poder 
alcanzar los objetivos de forma más 
eficaz y rápida. La productividad es 
la relación entre el resultado de una 
actividad productiva y los medios 
que han sido necesarios para 
obtener dicha producción. La 
productividad es la solución en la 
empresa con más relevancia para 
obtener ganancias y crecimiento. 
En su forma más básica, la 
productividad se puede entender 
como la proporción de outputs 
(bienes y servicios) entre los inputs 
(recursos como materias primas, 
insumos, mano de obra, capital, 
etc.). Es entonces de vital 
importancia para cualquier empresa 
la mejora de la productividad. La 
mejora de la proporción de outputs 
e inputs (productividad), será una 
de las tareas más importantes (si 
no es la más importante) a la que la 
ingeniería industrial y en general los 
directores de operaciones o 
producción se enfrentan en su labor 
cotidiana. 
Eficiencia Hacer 
uso adecuado de 
materiales 












PE = TIE  x 100   
         TIR 
 
PE=Porcentaje de Eficiencia.   
TIE=Tiempo de Instalación Establecido.   




¿De qué modo la 




eficacia, en la 
productividad  en 
el área 
instalaciones 









eficacia, en la 
productividad  en 
las área de 
instalaciones 
eléctricas en la 
Empresa Vallejos 
contratistas. 




eficacia, en la 
productividad en 
el área de 
instalaciones 










propuestos en la 
empresa con la 










GC =  TIT X 100 




GC= Grado de Cumplimiento.  
TIT=Total Instalaciones Terminadas 







Anexo 5 Actividades del régimen de construcción 
El régimen de construcción civil abarca las actividades de la categoría F – División 
45 de la Clasificación Internacional Uniforme de las Naciones Unidas, la que se 
subdivide en 5 subgrupos: 
 451 – Preparado de Terreno. 
 452 – Construcción de Edificios completos y de partes de edificios, obras 
de ingeniería civil. 
 453 – Acondicionamiento de Edificios. 
 454 – Terminación de Edificios. 
 455 – Alquiler de equipo de construcción y demolición dotado de operarios. 
 
Exclusión del Régimen de Construcción 
 
Están excluidos del régimen de construcción civil los trabajadores que laboren 
para empresas cuya actividad principal se encuentre en la categoría F – División 
45, pero cuyo valor de obra individual no supere las 50 UIT – S/. 197,500 soles. 
Por lo tanto, si el costo de obra individual de un proyecto no supera los S/. 
197,500 soles, los trabajadores deben ser tratados como el régimen general (D.L 
728). 
Lo antes mencionado se encuentra tipificado en el artículo 12 del Decreto 
Legislativo 727: 
Quedan comprendidas en los alcances del presente Título las empresas que 
desarrollen actividades consideradas en la Gran División 5 de la Clasificación 
Industrial Internacional Uniforme de las Nacional Unidas (CIIU), en la medida en 
que exclusivamente ejecuten obras cuyos costos individuales no excedan 
cincuenta (50) Unidades Impositivas Tributarias (UIT). 
Cuando se trate de la ejecución de un conjunto de obras, para establecer si la 
empresa respectiva queda comprendida en lo dispuesto en el párrafo anterior se 
tomará el costo individual de cada obra. 
En conclusión la evaluación se realizara por el costo individual de cada obra. 
Categoría de Trabajadores 
En este régimen podemos mencionar 3 categorías de trabajadores: 
 Operarios (aquellos trabajadores que tienen una especialidad) 




 Peón (cachimbos de la construcción) 
De acuerdo al Convenio de Negociación Colectiva 2016-2017 firmado por 
CAPECO y la Federación de Trabajadores de Construcción Civil el 02 de Agosto 
del presente año, los nuevos jornales mínimos son: 
 Operario: S/. 61.40 
 Oficial: S/. 50.30 
 Peón: S/. 44.90 
Estos jornales tienen vigencia desde 01 de Junio de 2016 hasta el 31 de Mayo de 
2017. 
Tablas Salariales de Construcción Civil 2016-2017 
Ya está disponible para descargar las tablas salariales de construcción civil 2016-
2017 desde el portal de CAPECO. 
Esta nueva presentación de las tablas salariales se incluye en los 
ingresos semanales los beneficios laborales. 
Una característica de este régimen laboral es el pago semanal de beneficios 
laborales por el tiempo laborado. 
Vamos a realizar una pequeña explicación de los conceptos remunerativos y 
descuentos que se reflejan en la tabla salarial. 
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Fuente:www.noticierocontable.com/tablas-salariales-construccion-civ 
